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บทคัดย่อ  
การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาวิธีการจัดใบสั่งผลิตเพ่ือแก้ไขปัญหากรณีสินค้าส่งไม่ครบ เป็น
แนวทางในการจัดระบบการผลิตให้สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่างครบถ้วน 
สามารถปรับแผนการผลิตบนสถานการณ์ที่ผันผวนทั้งที่เกิดจากปัจจัยภายในและปัจจัยภายนอก เป็น
การศึกษาถึงสาเหตุของปัญหาโดยใช้ข้อมูลขาย ข้อมูลการผลิต ข้อมูลผลิตภัณฑ์ ของบริษัท
กรณีศึกษา น ามาวิเคราะห์ เรียบเรียง ท าความเข้าใจในล าดับขั้นตอนของกระบวนการท างานและละ
กระบวนการผลิต โดยใช้ Flow chart diagram เขียนเป็นภาพรวมของกระบวนการ จัดท าแผนภูมิ
ก้างปลา หาสาเหตุของปัญหา ปัจจัยที่เป็นต้นเหตุ มาตรการแก้ไข จัดการข้อก าหนดของเงื่อนไขและ
วิธีจัดใบสั่งผลิตโดยใช้ตัวแบบทางคณิตศาสตร์ สมการเชิงเส้น (Linear programing) น าผลการ
วิเคราะห์มาพัฒนาระบบงานคอมพิวเตอร์และสารสนเทศ ผลจากการวิจัยโดยประมวลผลจากข้อมูล
การผลิตของบริษัทกรณีศึกษาเดือนมกราคม-พฤษภาคม 2564 พบว่ามีจ านวนใบสั่งผลิตในระบบ
ลดลงในอัตรา 28% จ านวนครั้งในการ Setup เครื่องจักรลดลงในอัตรา 18% ระยะเวลาด าเนินการ
ผลิตรวมลดลลง 49.5 ชั่วโมง จากข้อมูลที่ได้ท าให้ทราบถึงการใช้เวลาโดยรวมของทรัพยากรการผลิต
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ในด้านเครื่องจักรและก าลังคนที่ลดลง การเพ่ิมการผลิตของผลิตภัณฑ์ในสูตรการผลิต (% Scrap) 
ช่วยชดเชยจ านวนผลิตภัณฑ์ที่ผลิตได้ไม่ครบตามใบสั่งขาย ระบบแสดงข้อมูลการผลิต (WIP tracking 
report) ช่วยแสดงสถานะการผลิตสามารถรับรู้สถานะการผลิต และสามารถปรับแผนการผลิตได้
ตลอดเวลาท าให้โอกาสที่สินค้าที่จะส่งให้ลูกค้าไม่ครบมีจ านวนน้อยลง 
 
ค าส าคัญ: การจัดการใบสั่งผลิต การจัดกระบวนการผลิต สินค้าส่งไม่ครบ 
 
Abstract 
The purpose of this research study was to study the method of arranging production 
orders to solve problems in case of incomplete deliveries. It is a guideline for organizing 
the production system to be able to fully meet the needs of customers. Able to adjust 
production plans in situations that fluctuate from both internal and external factors. It is 
a study of the cause of the problem using sales data, production information, and 
product information from the company case study. To be analyzed, compiled, and 
understood the sequence of working processes and production processes by using Flow 
chart diagrams to write an overview of the process to apply a fishbone chart to find the 
cause of the problem, causal factors, corrective measures, manage conditional 
requirements and how to arrange production orders using mathematical models linear 
equations (Linear programming). Apply the analysis results to develop computer and 
information systems. The results of the research by processing from the company 
production data, and case studies from January to May 2021. It was found that the 
number of production orders in the system was reduced at a rate of 28%, the number 
of times to set up the machine was reduced at the rate of 18%, and the total 
production run time was reduced by 49.5 hours. From the information obtained, the 
total time spent on production resources in machinery and manpower is reduced. 
Increasing the production of products in the bill of materials (% Scrap) compensates for 
the number of products that are not fully produced according to the sales order. The 
production information display system (WIP tracking report) helps to show the 
production status,  recognize the production status, and adjust the production plan at 
any time, reducing the chances that the product will not be delivered to the customers. 
Keywords: production work order management, production system, backorder  
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บทน า 
การเพ่ิมผลผลิตเป็นความรับผิดชอบของทุกคนภายในองค์กร ในแง่ของบริษัท ผู้บริหารต้องมี

ความเข้าใจในเรื่องการเพ่ิมผลผลิต และให้การสนับสนุนการด าเนินกิจกรรมอย่างเต็มที่ ใน
ขณะเดียวกัน ฝ่ายพนักงานต้องให้ความร่วมมือ โดยการท างานอย่างเต็มความสามารถและเพ่ิมทักษะ
การท างานให้สูงขึ้น ด้วยการใช้ทรัพยากรที่มีให้เกิดประโยชน์สูงสุด ดังนั้นสถานประกอบการหรือ
องค์กรต่าง ๆ จะต้องพยายามหาวิธีการเพ่ิมผลผลิต เพ่ือให้การผลิตสินค้าเพียงพอกับความต้องการ
ของลูกค้า และเกิดการสูญเสียน้อยที่สุด 

สถานการณ์โรคระบาดโควิด-19 กระทบถึงวิถีชีวิตและความเป็นอยู่ของคนทั่วโลก ท าให้
พฤติกรรมการด ารงชีวิตของคนเปลี่ยนไป ผู้คนมีความระมัดระวังตัวเองเพ่ือหลีกเลี่ยงการแพร่ระบาด
ของโรค การหยุดกิจกรรมต่าง ๆ เพ่ือลดโอกาสการแพร่เชื้อ การท างานที่บ้าน Work from home 
เป็นสิ่งที่เกิดขึ้นใหม่ในลักษณะ New normal ท าให้ภาคธุรกิจและภาคอุตสาหกรรมจ าเป็นต้องคอย
ปรับตัวกับความไม่แน่นอนทั้งในด้านอุปสงค์ และอุปทาน รวมถึงปัญหาการขาดความคล่องตัวของ
ระบบการขนส่ง การขาดทรัพยากรการผลิตด้านก าลังคนและวัตถุดิบ ส่งผลให้บริษัทจ าเป็นต้อง
บริหารจัดการปรับกระบวนการภาคธุรกิจของตนเองให้มีประสิทธิภาพสูงสุด 

บริษัทกรณีศึกษาเป็นบริษัทผลิตเลนส์แว่นตาท าการรับค าสั่งซื้อจากลูกค้าโดยท าการผลิตเป็น
แบบตามค าสั่งซื้อ (Made To Order: MTO) ลักษณะสินค้าแฟชั่นที่มีอายุของผลิตภัณฑ์ที่จ ากัด 2-3 ปี 
บริษัทไม่มีนโยบายเก็บสต็อคสินค้าเพ่ือขาย ลูกค้ามีอัตราความต้องการสินค้าตามการสั่งซื้อ (Fill 
rate) สูง จากการด าเนินงานในด้านการบริหารจัดการในการผลิตตามค าสั่งซื้อของลูกค้านั้นในปัจจุบัน
บริษัทประสบปัญหาไม่สามารถส่งสินค้าให้ทันตามความต้องการสินค้าของลูกค้า ซึ่งกระบวนการผลิต
ของตัวผลิตภัณฑ์ค่อนข้างมีความซับซ้อน  ต้องน ามาจัดเงื่อนไขในการจัดใบสั่งผลิต โดยจ าแนกกลุ่ม
และจัดเรียงผลิตภัณฑ์แต่ละประเภทตามเงื่อนไข ใบสั่งผลิตในระบบปัจจุบันมีจ านวนมากและมีขนาด 
Lot size เล็ก ส่งผลให้มีการตั้งค่าเครื่องจักรบ่อยเม่ือมีการเปลี่ยนใบสั่งผลิตที่มีเงื่อนไขต่างกัน ท าให้มี
โอกาสสูญเสียของจ านวนชิ้นงานระหว่างการผลิตสูง  ดังนั้นจึงต้องการหาวิธีการการจัดแผนการผลิตที่
มีประสิทธิภาพ เพ่ือลดความสูญเสียและบริหารความเสี่ยงที่เป็นผลเสียทั้งด้านเวลา และทรัพยากร
การผลิตให้ดีขึ้น โดยท าการศึกษาวิเคราะห์ถึงแนวทางการจัดการทางด้านปัจจัยหลักในการผลิต ใน
การเพ่ิมประสิทธิภาพการใช้ทรัพยากรการผลิต การลดเวลาการใช้เครื่องจักรและก าลังคนโดยการ
ปรับกระบวนการจัดใบสั่งผลิต ลดการ setup เครื่องจักรเพ่ือให้ใช้วัตถุดิบอย่างคุ้มค่าและใช้เวลาใน
การผลิตได้อย่างต่อเนื่อง ซึ่งเหตุผลดังกล่าวท าให้ได้แนวคิดในการปรับปรุงความสามารถในการ
บริหารการผลิตโดยประยุกต์การท างานร่วมระบบงานคอมพิวเตอร์และสารสนเทศ โดยการปรับเพ่ิม
จ านวนผลิตภัณฑ์ในสูตรการผลิตเพ่ือชดเชยอัตราความสูญเสียของชิ้นงานระหว่างผลิต (%Scrap) ใน
สูตรการผลิตของผลิตภัณฑ์ (BOM) ส่วนของระบบ ERP ปรับวิธีการจัดกลุ่มผลิตภัณฑ์และประเภท
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ของผลิตภัณฑ์ในใบสั่งผลิตโดยการจัดเรียงล าดับความส าคัญของความต้องการจัดส่งโดยจัดท า
ตารางข้อมูลความต้องการรวมจากข้อมูลผลิตภัณฑ์รวมจากใบสั่งขาย ใช้สูตรทางคณิตศาสตร์สมการ
เชิงเส้นค านวณหาความเหมาะสมในการจัดผลิตภัณฑ์ในใบสั่งผลิต น าหลักแนวคิดทางด้าน Agile 
Supply chain มาช่วยในการจัดการติดตามข้อมูลระหว่างผลิต แสดงสถานะงานระหว่างผลิต (WIP 
tracking report) เพ่ือให้ทราบถึงสถานะผลิตภัณฑ์ระหว่างการผลิตเพ่ือใช้เป็นข้อมูลสารสนเทศใน
การด าเนินการจัดการผลิตให้มีความยืดหยุ่นคล่องตัวมากขึ้น และสามารถใช้ในการปรับแผนการผลิต
ให้ทันตามความต้องการของลูกค้า เป็นการเพ่ิมความคล่องตัวในการใช้ข้อมูลสารสนเทศเพ่ือการ
ตัดสินใจ ซึ่งการวิจัยจะพิจารณาถึงการจัดใบสั่งผลิตเพ่ือแก้ไขปัญหาสินค้าส่งไม่ครบ 
 
วัตถุประสงค์การวิจัย 

1. เพ่ือศึกษาวิธีการเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดแผนการผลิต และการจัดใบสั่งผลิตโดยศึกษา
ปัญหาที่เกิดข้ึน และเสนอแนะแนวทางในการปรับปรุงแก้ไข 

2. เพ่ือวิเคราะห์หาแนวทางในการแก้ไขปัญหาการส่งสินค้าไม่ครบ 
 
ขอบเขตการวิจัย 

งานวิจัยนี้ ศึกษาเฉพาะส่วนของการรับค าสั่งซื้อของลูกค้า และการจัดใบสั่งผลิตหลังจาก
รับค าสั่งซื้อของลูกค้าเพ่ือปรับกระบวนการในการจัดใบสั่งผลิตสินค้า โดยวิเคราะห์ข้อมูลส่วนที่
เกี่ยวข้องก่อนการด าเนินการจัดใบผลิตสินค้า ของบริษัทกรณีศึกษาแห่งหนึ่งในนิคมอุตสาหกรรมภาค
ตะวันออกของประเทศไทย โดยวิเคราะห์เฉพาะส่วนของการจัดใบสั่งผลิตในกรณีสินค้าส่งไม่ครบ จาก
ค าสั่งซื้อของลูกค้าในลักษณะสินค้าส่งไม่ครบ (Backorder) และวิเคราะห์หาสาเหตุและปรับ
กระบวนการในการจัดใบสั่งผลิต 
 
วิธีการวิจัย 

การวิจัยนี้เป็นการวิจัยเกี่ยวกับการจัดใบสั่งผลิตเพ่ือแก้ปัญหาสินค้าส่งไม่ครบ ของบริษัท
กรณีศึกษา ซึ่งเป็นโรงงานผลิตเลนส์ตามค าสั่งซื้อของลูกค้า Made to Order โดยการน าเสนอโดย
การเขียนผังงานระบบ (Flow diagram) แผงก้างปลา (Fishbone diagram) และหลักการวิเคราะห์
ตามทฤษฎี Why-Why Analysis เพ่ือวิเคราะห์ปัญหาสินค้าส่งไม่ครบ และศึกษาหาแนวทางการเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการจัดใบสั่งผลิต โดยได้ก าหนดกรอบแนวคิดการวิจัย ดังภาพที่ 1 
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ภาพที่ 1 กรอบแนวคิดในการวิจัย 

 
น าหลักการวิเคราะห์โดยใช้การเขียนผังงาน (Flow diagram) และน าเครื่องมือวิเคราะห์

ปัญหา คือ แผนผังก้างปลา (Fishbone diagram) หรือ แผนผังสาเหตุและผล (Cause and effect 
diagram) เพ่ือแสดงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหากับสาเหตุที่อาจก่อให้เกิดปัญหา 

 

ภาพที่ 2 แผนผังก้างปลาใช้ส าหรับวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้น 
ที่มา: คาโอรุ อิชิกาวา (1943 อ้างถึงใน ลลัลดา ชมโฉม, 2559) 
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 โดยน าหลักทฤษฎีการวิเคราะห์ปรากฏการณ์แบบ Why-Why Analysis เป็นเทคนิคการ
วิเคราะห์หาปัจจัยที่เป็นต้นเหตุให้เกิดปรากฏการณ์อย่างเป็นระบบ ซึ่งหลักการวิเคราะห์แบบ Why-
Why Analysis จะพิจารณาว่าอะไรเป็นปัจจัยหรือสาเหตุที่ท าให้เกิดปรากฏการณ์นั้น และสร้าง
รูปแบบในกระบวนการที่เหมาะสม รวมทั้งการน าแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ ในการพัฒนาตัวแบบ
คณิตศาสตร์ Linear Programing 
 
ผลการวิจัย 

ผลการศึกษาโดยการวิเคราะห์ข้อมูลตั้งแต่ข้อมูลผลิตภัณฑ์ ข้อมูลการขาย กระบวนการจัด
ใบรายการผลิตสินค้า การจัดรายการผลิตสินค้า และขั้นตอนในกระบวนการผลิตจนถึงขั้นตอนการส่ง
มอบสินค้าตามรายการสั่งซื้อของลูกค้า แล้วน ามาวิเคราะห์ ซึ่งใช้หลักการวิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้
แผนภาพ Flow chart diagram แผนภูมิก้างปลา และหลักการวิเคราะห์ Why Why Analysis 
สามารถอธิบายได้ดังภาพที่ 3 

 

 
ภาพที่ 3 ขั้นตอนการรับค าสั่งซื้อ กระบวนการผลิตสินค้า การจัดส่งมอบสินค้าในกลุ่มบริษัท 

 
ส่วนการวิเคราะห์กระบวนการรับค าสั่งซื้อ กระบวนการผลิตสินค้า และการจัดส่งมอบสินค้า 

พบว่าขั้นตอนของการรับค าสั่งซื้อกระบวนการผลิตสินค้า การจัดส่งมอบสินค้าผ่าน DC นั้นมีการรับค า
สั่งซื้อจากลูกค้าผ่านส านักงานขาย (Selling sites) และข้อมูล VMI (Vendor Managed Inventory) 
ของระบบสินค้าคงคลัง ในการเติมสินค้าในส่วนของศูนย์กระจายสินค้า (DC-Distribution Center)   
ซึ่งระบบการผลิตจะเป็นรูปแบบของการผลิตตามค าสั่งซื้อ (Made-to-order) จากนั้นระบบจะน า
ข้อมูลสั่งซื้อมาเปลี่ยนเป็นใบสั่งผลิตเพ่ือเข้าสู่ระบบการสั่งผลิตในส่วนของโรงงานการผลิต และส่ง
สินค้าผ่านรูปแบบการส่งทางอากาศ หรือทางเรือขึ้นอยู่กับระยะเวลาความต้องการของสินค้า 
ผลิตภัณฑ์แต่ละประเภท ส่วนใหญ่ของผลิตภัณฑ์จะถูกส่งเข้าไปยังศูนย์กระจายสินค้าส่วนกลาง และ
จะถูกส่งมอบไปยังลูกค้าปลายทาง ดังภาพที่ 4 
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ภาพที่ 4 แผนภาพขั้นตอนการรับค าสั่งซื้อ กระบวนการผลิตสินค้าการจัดส่งมอบสินค้าส่งตรงให้กับ

ลูกค้า 
 

ขั้นตอนของการรับค าสั่งซื้อ กระบวนการผลิตสินค้า การจัดส่งมอบสินค้าส่งตรงให้กับลูกค้า
นั้น ส่วนใหญ่ลูกค้าจะเป็นบริษัทในเครือของกลุ่มบริษัท ข้อมูลค าสั่งซื้อผ่านระบบการแลกเปลี่ ยน
ข้อมูลอิเล็กทรอนิกส์ (Electronic Data Interchange: EDI) จากลูกค้ามายังโรงงานการผลิต จากนั้น
จะเปลี่ยนใบรายการสั่งซื้อเป็นใบรายการขาย และน าส่งสู่ใบสั่งผลิต เพื่อท าการผลิต โดยกลุ่มลูกค้าจะ
เป็นบริษทัที่มีที่ตั้งอยู่ในประเทศ และต่างประเทศ 

การผลิตจะเริ่มขึ้นเมื่อฝ่ายวางแผนการผลิตจัดใบสั่งผลิต (Work orders) ส่งมาที่แผนกผลิต 
เข้าสู่ไลน์การผลิต (Production shopfloor) โดยเมื่อเริ่มการผลิตสถานะของใบสั่งผลิตในระบบจะ
เป็นสถานะเริ่มต้น (Created–C) เปลี่ยนเป็นสถานะสู่การผลิต (Released–R) โดยบันทึกเวลาเริ่มต้น
การผลิต และไหลข้อมูลการผลิตบันทึกสู่ฐานข้อมูลคอมพิวเตอร์ ตามขั้นตอนการผลิตในแต่ละ
กระบวนการผลิต (Production routing process) ที่ได้ก าหนดไว้ในใบสั่งผลิตดังภาพที่ 5  

ภาพที่ 5 ผังแสดงการท างานในกระบวนการผลิต 
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การจัดใบสั่งผลิตจะจัดกลุ่มตามผลิตภัณฑ์ ตามค่าสายตาที่มีคุณสมบัติเดียวกันเดียวกันโดย
จะใช้เลนส์วัตถุดิบที่มีค่าคุณสมบัติตามที่ก าหนดใน BOM และมี OPC เดียวกัน และมีขนาด 
Diameter เดียวกัน โดยหนึ่งใบสั่งผลิตจะประกอบไปด้วยหลายผลิตภัณฑ์ SKU (Stock keeping 
unit) แต่เป็นกลุ่มผลิตภัณฑ์เดียวกัน ซึ่งในการออกใบสั่งผลิต ของบริษัทกรณีศึกษาจะจัดใบสั่งผลิต
โดยก าหนดการจัดกลุ่มผลิตภัณฑ์ในใบรับค าสั่งซื้อ และจัดเป็นใบสั่งผลิต และก าหนดหมายเลขใบ
รับค าสั่งซื้อก ากับอยู่ที่ใบสั่งผลิต ในลักษณะที่ใบรับค าสั่งซื้อจากลูกค้าหนึ่งใบจะแตกออกเป็นใบสั่ง
ผลิตตามกลุ่มผลิตภัณฑ์ และประเภทของ Substrate เป็นลักษณะ 1 to Many โดยมีการก าหนดให้ 
จ านวนเลนส์ต่อใบสั่งผลิตกรณีเป็นงานผลิตภัณฑ์ FSV ไม่เกิน 510 เลนส์ ต่อใบสั่งผลิต ผลิต ประเภท
ผลิตภัณฑ์ SFSV ที่จ านวนสูงสุดไม่เกิน 2,000 เลนส์ ต่อใบสั่งผลิต ซึ่งเป็นการควบคุมคุณภาพใน
กระบวนการผลิตเลนส์ต่อรอบการผลิตตามปริมาณที่บรรจุได้ของเครื่องจักรและอุปกรณ์การผลิตใน
การด าเนินการผลิตของบริษัทกรณีศึกษาได้ก าหนดเป้าหมายในส่วนของการผลิตตาม 

จากการวิเคราะห์ปัญหาการจัดใบสั่งผลิตกรณีสินค้าส่งไม่ครบผู้วิจัยได้น าเอาหลักการคิด
วิเคราะห์โดยใช้แผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram) เขียนแผนผังสาเหตุและผล (Cause and 
effect diagram)  แสดงความสัมพันธ์ระหว่างปญัหาและสาเหตุที่เป็นไปได้ที่ท าให้เกิดปัญหาสินค้าส่ง
ไม่ครบ ที่เกิดจากการจัดใบสั่งผลิตโดยมุ่งเน้นไปในด้านที่จะสามารถแก้ไขได้จากสาเหตุหลักที่ท าให้
เกิดปัญหาในการกระบวนการผลิต ซึ่งพบว่าสาเหตุที่ท าให้เกิดปัญหาสินค้าส่งไม่ครบ เป็นปัญหาเรื่อง
การจัดแผนผลิต จัดผลิตสินค้าได้ไม่ครบจ านวนตามความต้องการของลูกค้า ซึ่งผู้วิจัยได้จ าแนก
ประเภทความสูญเปล่าโดยใช้หลักการความสูญเปล่า 7 ประการ (Leanman, 2015) และน าหัวข้อ
ปัญหาที่เป็นประเด็นหลักมาพิจารณาด้วยวิธีวิเคราะห์ Why Why Analysis เพ่ือวิเคราะห์ถึงสาเหตุ
หลักของปัญหารวมถึงหามาตรการแก้ไขสามารถวิเคราะห์ได้ตามผังก้างปลาดังภาพที่ 6 

ภาพที่ 6 ผังก้างปลาการวิเคราะห์ปัญหาการจัดใบสั่งผลิตกรณีสินค้าส่งไม่ครบ 
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จากการวิเคราะห์กระบวนการจัดใบสั่งผลิตกรณีสินค้าส่งไม่ครบดังกล่าว โดยใช้เทคนิค Why 
Why Analysis สามารถสรุปปัญหาและแนวทางแก้ไขได้ดังนี้ 
 

ตารางที่ 1 สรุปประเด็นปัญหาที่เกี่ยวข้องและแนวทางแก้ไข 
ล าดับที่ สรุปปัญหาที่เกี่ยวข้อง แนวทางการแก้ไข (มาตรการใหม่) 

1 ชิ้นงานเสียจากวัตถุดิบที่มีปัญหา
คุณภาพจาก Supplier 

การวางแผนการสั่งผลิต โดยเผื่ออัตราส่วนการ
สูญเสียของ Substrate เลนส์ในแต่ละผลิตภัณฑ์ 
(% Scrap)  

2 จ านวนวัตถุดิบไม่เพียงพอในการผลิต 
การส่งวัตถุดิบล่าช้า การขาดความ
ช าน าญ  คว าม เชี่ ย ว ช าญในตั ว
ผ ลิ ต ภั ณ ฑ์  ปั ญ ห า ก า ร เ ป ลี่ ย น
ผลิตภัณฑ์การผลิตและการตั้ งค่า 
Parameter บ่อย ผลิตภัณฑ์มีการ
เปลี่ยนรุ่นบ่อย ท าให้มีโอกาสที่
ผลิตภัณฑ์เสียสูง ความต้องการการ
ตอบสนองความพึงพอใจของลูกค้าใน
อัตราสูงในบางผลิตภัณฑ์ ในขณะที่ 
Yield การผลิตเฉลี่ย SFSV ที่ 
97.6% การผลิตเฉลี่ย FSV ที่ 96% 
ท าให้สินค้าส่งไม่ครบตามจ านวนที่
ลูกค้าต้องการ 

ก าหนด Priority การผลิต เรียงล าดับ
ความส าคัญของผลิตภัณฑ์ตามความต้องการของ
ลูกค้า และตามก าหนดเวลาการจัดส่ง การปรับ
แผนการผลิตโดยการเผื่อ% Scrap ของการ
สูญเสียของผลิตภัณฑ์ที่ท าการผลิต ก าหนดให้
ผลิตเพ่ิมขึ้นตามค่าเฉลี่ย% จากงานที่ เสียใน
ผลิตภัณฑ์ที่มี Yield ต่ า โดยเทียบจากจ านวน 
Yield ที่ผลิตได้จริง น าระบบสารสนเทศมาช่วย
สนับสนุน Information flow ในระบบการผลิต 
เพ่ือให้สามารถตรวจสอบสถานะการผลิตได้
ตลอดเวลา และใช้เป็นข้อมูลในการช่วยปรับ
แผนการผลิต 

3 ก าลั งการผลิตของเครื่ องจักรไม่
เพียงพอ ก าลังคนไม่เพียงพอ และ
ผลิตภัณฑ์มีความหลากหลายใช้เวลา
ในการ Setup บ่อย 

ปรับกระบวนการและจัดแผนการผลิตเพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตให้ต่อเนื่องลดเวลา Setup 
time จัดสรรงานให้มีความสมดุล จัดการอบรม
และฝึกพนักงานให้มีทักษะหลายอย่าง 

4 การเปลี่ยนพฤติกรรมขอผู้บริโภค ใน
ตัวผลิตภัณฑ์ที่หลากหลายมากขึ้น 
ข้ อ มู ล ก า ร พ ย า ก ร ณ์ Forecast 
คลาดเคลื่อนขาดความแม่นย า การ
หยุดระบบการขนส่งท าให้ต้องมีการ
จัดแผนปรับแผนการผลิต และการ 

กา รป รั บแผนการผลิ ต โ ดย กา รน า ข้ อ มู ล
ส า ร ส น เ ท ศ ท า ง ก า ร ผ ลิ ต ม า ป รั บ ใ ช้ เ พ่ื อ
ประกอบการตัดสินใจในลักษณะ Real time 
เพ่ือใช้ในการปรับสภาพการท างาน และการจัด
แผนการผลิตโดยการจัดกลุ่ มข้อมูล  ความ
ต้องการผลิตภัฑ์ในภาพรวมของความต้องการ 
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ตารางที่ 1 สรุปประเด็นปัญหาที่เกี่ยวข้องและแนวทางแก้ไข (ต่อ) 

ล าดับที่ สรุปปัญหาที่เกี่ยวข้อง แนวทางการแก้ไข (มาตรการใหม่) 
 ปรับการผลิตที่ เน้นการผลิตสินค้า

เฉพาะที่มีความต้องการสูง ท าให้
สินค้าบางส่วนจัดส่งไม่ครบ และ
ใบสั่งผลิตมีขนาด Lot size เล็ก
จ านวนมาก 

สินค้าจากข้อมูลใบสั่งขายและช่วยปรับปรุงการ
จัดงาน Lot size ที่มีขนาดเล็ก 

 
การสรุปผลการวิเคราะห์โดยใช้หลักการ Why Why Analysis โดยค านึงถึงปัจจัยด้านการผลิต

ได้แก่ แรงงาน วัตถุดิบ เครื่องจักร และกระบวนการผลิต หรือ 4M (Man, Material, Machine, 
Method) 

1. การจัดก าลังการผลิตในส่วนของ แรงงาน (Man) และเครื่องจักร (Machine) ผลกระทบ
จากสถานการณ์โควิด-19 ท าให้เกิดปัญหาด้านการจัดก าลังการผลิต แรงงานการผลิต จ านวนแรงงาน
ไม่เพียงพอเพ่ือด าเนินการผลิต พนักงานแต่ละคนมีความรู้ความสามารถไม่เท่ากัน การหยุดของบริษัท
หรือพนักงานเมื่อจ าเป็นต้องมีมาตรการจัดการการแพร่ระบาดของเชื้อโรคท าให้ก าลังการผลิตลดลง 
 การก าหนดใบสั่งผลิตที่ขนาด Lot size เล็ก ผลิตภัณฑ์มีความหลากหลาย มีผลท าให้
เครื่องจักรต้องมีการเปลี่ยนค่าติดตั้งตามผลิตภัณฑ์บ่อยระยะเวลาในการหยุดรอเพ่ือเปลี่ยนค่า setup 
เครื่องจักรบ่อยท าให้เกิดความสูญเสียในด้านเวลา และมีโอกาสท าให้ชิ้นงานเสียหาย  

แนวทางการแก้ไข คือ การจัดแผนการผลิตให้มีความต่อเนื่อง การลดความซับซ้อนของหน้า
งานการผลิตโดยการหาแนวทางลดเวลา Setup time ของเครื่องจักรโดยการจัดใบสั่งผลิตให้มีความ
เหมาะสม จัดการอบรมและฝึกพนักงานให้มีทักษะหลายด้านเพ่ือให้สามารถจัดการงานระหว่างผลิต   

2. การจัดการด้านวัตถุดิบ (Material) และกระบวนการผลิต (Method) การที่ผลิตภัณฑ์
เสียหายส่วนหนึ่งเกิดจากการไม่ได้คุณภาพตามมาตรฐาน คือ ของเสียหรือชิ้นงานเสีย ซึ่งสาเหตุอาจ
เกิดขึ้นได้ทั้งในส่วนของวัตถุดิบและตัวผลิตภัณฑ์ เมื่อท าการผลิตแล้วผลิตได้ไม่ครบจ านวนตามใบสั่ง
ผลิตก็ต้องท าการผลิตใหม่เพื่อทดแทนจ านวนที่เสียไป การผลิตมีกระบวนการและล าดับขั้นตอนที่ต้อง
ใช้เวลา การผลิตแล้วได้ชิ้นงานที่เสีย นอกจากเสียหายทางกายภาพในส่วนของชิ้นงานและวัตถุดิบแล้ว 
ยังเสียหายทั้งด้านทรัพยากรที่ใช้ในระหว่างผลิต เละเสียเวลาด าเนินการ ในบางครั้งอาจไม่สามารถท า
การผลิตใหม่ได้ทันตามความต้องการของลูกค้า ในขณะที่ความต้องการของลูกค้าอาจมีความต้องการ
ที่ไม่คงที่สามารถเปลี่ยนแปลงได้ตลอดเวลา จึงเป็นความท้าทายที่จะท าการจัดการกระบวนการผลิต
ให้สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อยู่เสมอ และปัจจัยการผลิตอาจมีการผันผวนมากขึ้น
บนสถานการณ์ที่ไม่ปกติดังเช่น ช่วงเวลาโควิด19 ซึ่งมีผลกระทบต่อห่วงโซ่อุปทาน Supply chain ทั้ง
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ด้านอุปสงค์และอุปทาน ตลอดจนระบบจัดการและการขนส่ง การส่งวัตถุดิบที่ล่าช้า วัตถุดิบไม่
เพียงพอต่อความต้องการในการผลิตสินค้า ระยะเวลาการรับวัตถุดิบและการส่งสินค้าอาจใช้เวลา
ยาวนานกว่าช่วงเวลาปกติ  

แนวทางการแก้ไข คือ มีแนวทางในการปรับแผนการผลิตและเงื่อนไขการผลิตให้มี
ประสิทธิภาพมากขึ้น การใช้ทรัพยากรการผลิตให้ได้อย่างคุ้มค่า หาวิธีการในการลดความสูญเสีย น า
แนวคิดการจัดการ Agile supply chain มาประยุกต์ โดยพัฒนาระบบเทคโนโลยีคอมพิวเตอร์และ
สารสนเทศ เพ่ือช่วยในการปรับปรุงกระบวนการผลิตให้สามารถรองรับสถานการณ์ที่มีให้ได้อยู่เสมอ 
การจัดการการผลิตโดยเผื่อ %Scrap เพ่ือชดเชยอัตราการสูญเสีย การจัดกลุ่มเงื่อนไขผลิตภัณฑ์ใน
ขั้นตอนการจัดใบสั่งผลิต การเพ่ิมระบบการรายงานข้อมูลสถานะระหว่างการผลิต Tracking report 
ส าหรับใช้พิจารณาจัดการแก้ไขเม่ือการผลิตไม่เป็นไปตามเป้าหมาย  

จากข้อมูลข้างต้นจึงน ามาพัฒนาระบบงานสารสนเทศ ปรับปรุงเงื่อนไขของระบบงานโดย1) 
ปรับเงื่อนไขการก าหนด %Scrap ผลิตภัณฑ์ในระบบ ERP 2) พัฒนาโปรแกรมในการจัดกลุ่มผลิตภัณฑ์
ตามเงื่อนไขก่อนออกใบสั่งผลิตจากข้อมูลใบสั่งขาย 3) พัฒนาโปรแกรมการจัดใบสั่งผลิตโดยเพ่ิมเงื่อนไข
ตามสูตรคณิตศาสตร์ในขั้นตอนการจัดใบสั่งผลิต 4)พัฒนาระบบสารสนเทศในส่วนของการแสดง
สถานะการผลิตให้สามารถตรวจสอบสถานะชิ้นงานที่ผลิตได้และจ านวนชิ้นงานที่เสีย WIP tracking 
report 5) จัดใบสั่งผลิตตาม Packaging ของลูกค้า 6) พัฒนาระบบสารสนเทศ WIP tracking report ใน
ส่วนของการแสดงสถานะการผลิตในส่วนการผลิต Packing 

 

ภาพที่ 7 กระบวนการปรับปรุงระบบงานสารสนเทศเพ่ือจัดใบสั่งผลิตกรณีสินค้าส่งไม่ครบ 
 
เงื่อนไขการกลุ่มผลิตของผลิตภัณฑ์ที่จะท าการผลิตเพ่ือเป็นสูตรในการเขียนโปรแกรมเพ่ือ

ค านวณในระบบงานคอมพิวเตอร์ในการจัดใบสั่งผลิต  
P  คือ รายการผลิตภัณฑ์ที่จะเลือกมาค านวณ แทนค่าด้วย 0=ไม่เลือก และ 1 = เลือก 
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Q คือ ปริมาณความต้องการผลิตภัณฑ์ เป็นจ านวนจริงที่บวกกันเป็นขนาด n ของจ านวน
ผลิตภัณฑ์ในใบสั่งขาย 

W เป็นจ านวนเลนส์สูงสุดต่อใบสั่งผลิต โดยก าหนดให้เลนส์ ประเภท FSV=510 เลนส์ และ
เลนส์ประเภท SFSV=2,000 เลนส์  
 ค านวณจ านวนเลนส์ที่เหมาะสมในการจัดผลิตภัณฑ์ในใบสั่งผลิต 

 
 

อภิปรายผล 
1. การวางแผนการผลิตให้เกิดความสัมฤทธิ์ผล คือ การน าปัจจัยทางด้านการผลิต มาจัด

ระเบียบขั้นตอนการท างานให้การผลิตบรรลุเป้าตามความต้องการของท้องตลาด ซึ่งประกอบไปด้วย 
4 ปัจจัย ได้แก่ แรงงาน วัตถุดิบ เครื่องจักร และกระบวนการผลิต หรือเรียกอีกอย่างว่า 4M  (Man, 
Material, Machine, Method)  โดยบริษัทผู้ผลิตจะต้องประเมินสถานการณ์ในตลาด ณ เวลานั้น
และสามารถใช้กลยุทธ์ในการวางแผนการผลิตเพ่ือปรับแผน ให้สามารถสนองต่อความต้องการของ
ลูกค้าตามสถานการณ์ที่เกิดขึ้น ซึ่งจากการวิจัยยังพบสาเหตุที่เป็นปัจจัยจากภายนอก ที่ส่งผลกระทบ
ต่อการจัดการผลิต และการสั่งผลิต คือ สถานการณ์ของโรคระบาดโควิด-19 เป็นวิกฤติที่ส่งผลกระทบ
ต่อผู้คนทั่วโลก ท าให้เกิดการเปลี่ยนพฤติกรรมการด ารงชีวิต กระทบถึงสภาพการด ารงชีวิต ท าให้เกิด
พฤติกรรมใหม่เพ่ือให้อยู่ได้ในสถานการณ์ที่ยากล าบาก ข้อมูลการวิเคราะห์ที่ส่งผลต่อการผลิตนั้น
ได้รับผลต่อพฤติกรรมที่เปลี่ยนไปของผู้บริโภค ความต้องการของสินค้าที่มีความแตกต่างกัน ข้อมูล
ความต้องการสินค้าล่วงหน้าไม่ตรงกับความเป็นจริง ก าลังการผลิตของผู้ผลิตวัตถุดิบไม่คงที่ ระบบ
การขนส่งที่หยุดชะงักในบางช่วงเวลา (สถาพร โอภาสานนท์, 2563) รวมทั้งบริษัทกรณีศึกษามี
ผลกระทบจากแผนการผลิต และการจัดการการผลิตจากมาตรการป้องกันการแพร่เชื้อของโรคระบาด 
ท าให้ขาดความต่อเนื่องในการผลิต สิ่งเหล่านี้ส่งผลให้ต้องปรับวิธีการ และปรับปรุงกระบวนการผลิต
ให้มีประสิทธิภาพมากที่สุด 

2. การน ากลยุทธ์ห่วงโซ่อุปทานที่มีความคล่องตัว (Agile Supply Chain) เป็นกลยุทธ์ที่ใช้เพ่ือ
พัฒนากระบวนการผลิต และส่งมอบสินค้าให้รวดเร็วและทันต่อความต้องการของ ลูกค้า หรือกรณีที่ไม่
สามารถคาดการณ์ความต้องการของลูกค้าได้ล่วงหน้า กลยุทธ์นี้จ าเป็นต้องใช้ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ
ในการแลกเปลี่ยนข้อมูลของผู้ซื้อสินค้าและกลุ่มบริษัทพันธมิตรในห่วงโซ่อุปทาน เช่น ข้อมูลล่าสุดจาก
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การขาย สินค้า (Up-to-Date Point-of-Sale Data) เพ่ือให้ทุกฝ่าย ทราบข้อมูลและความเคลื่อนไหวของ
ระบบการผลิตไป (ธโนทัย มงคงสินธุ์, 2558) กลยุทธ์นี้จึงถูกน ามาพัฒนากระบวนการผลิตและจัดใบสั่ง
ผลิต ซึ่งจ าเป็นต้องใช้ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศมาช่วยปรับกระบวนการ ในด้านการจัดใบสั่งผลิต โดย
น าตัวแบบทางคณิตศาสตร์ สมการเชิงเส้น (Linear programing) (Dantzig & Thapa, 1997) มาช่วยใน
การปรับปรุงรูปแบบของการจัดใบสั่งผลิต และน าผลการศึกษาไปปรับปรุงระบบงานสารสนเทศ จัดกลุ่ม
ผลิตภัณฑ์ท่ีจะท าการผลิตในภาพรวม เพ่ิมประสิทธิภาพในการจัดใบสั่งผลิตให้เครื่องจักรสามารถท างาน
ได้เต็มประสิทธิภาพ ลดการหยุดเวลาในการท างานของเครื่องจักร จัดการน าเสนอข้อมูลแบบ Real 
Time เพ่ือให้สามารถตรวจสอบสถานะการผลิตได้ตลอดเวลา สามารถน าข้อมูลเพ่ือใช้ในการตัดสินใจ
กรณีที่จ าเป็นต้องปรับแผนการผลิต เช่น การปรับให้มีการผลิตเพ่ิม กรณีชิ้นงานเสีย เพ่ิมจ านวน
ผลิตภัณฑ์ในสูตรการผลิต (%Scrap) และใช้ Flow chart แสดงภาพการไหลของงานเพื่อให้สามารถ
เข้าใจภาพรวมของการจัดการผลิต  
 
ข้อเสนอแนะ 

ข้อเสนอแนะจากการวิจัย 
การวิจัยเรื่องการจัดการใบสั่งผลิตกรณีสินค้าส่งไม่ครบเป็นการศึกษาเพ่ือวิเคราะห์ถึงสาเหตุ

และหาแนวทางการแก้ไขปัญหา ปรับวิธีการจัดแผนการผลิตและใบสั่งผลิต เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ผลิต และแก้ไขปัญหาสินค้าส่งไม่ครบ ที่เกิดขึ้นจากเงื่อนไขของตัวผลิตภัณฑ์และปัจจัยที่ส่งผลกระทบ
ต่อกระบวนการผลิต เช่น แรงงานในการผลิต การผลิตที่มีเงื่อนไขในการเปลี่ยนค่าเครื่องจักรบ่อยซึ่ง
เป็นสาเหตุหนึ่งท าให้ชิ้นงานเสีย รวมถึงปัญหาด้านวัตถุดิบไม่ได้คุณภาพและไม่เพียงพอ ซึ่งได้น าผล
การวิเคราะห์ไปพัฒนาระบบงานคอมพิวเตอร์และสารสนเทศเพ่ือช่วยให้การจัดการได้อย่ างมี
ประสิทธิภาพมากขึ้น โดยการศึกษาวิจัยได้ใช้ข้อมูลของบริษัทแห่งหนึ่ง วิธีการวิเคราะห์เป็นไปโดย
ปัจจัยและเงื่อนไขของข้อมูลที่มีอยู่ ณ ช่วงเวลาหนึ่ง ในขณะที่อาจมีหลายปัญหาที่เกิดขึ้น แต่ผู้วิจัย
เลือกส่วนหนึ่งของปัญหาที่มีความสนใจมาท าการศึกษาวิจัย ดังนั้นผลลัพธ์ที่ได้จากการด าเนินการวิจัย
เป็นเพียงแนวทางในการศึกษาเพ่ือแก้ไขปัญหา ซึ่งอาจไม่สามารถน าไปใช้กับบริษัท ธุรกิจ หรือ
อุตสาหกรรมที่มีความแตกต่างกันบนสถานการณ์ที่มีความแตกต่างกันได้  และในขั้นตอนการ
ด าเนินการควรเพ่ิมการก าหนดแผนงาน จัดตารางเวลาและสิ่งที่ต้องด าเนินการ ก าหนดจ านวนและตัว
บุคลากร พร้อมจัดหน้าที่รับชอบในการด าเนินการปฏิบัติงาน เพ่ือให้การด าเนินการของกิจกรรม
เป็นไปได้ตามเป้าหมายที่ก าหนด 

ข้อเสนอแนะในการวิจัยครั้งต่อไป 
ผู้วิจัยขอเสนอแนะแนวทางในการศึกษาครั้งต่อไปด้วยการน าเสนอให้มีการวิเคราะห์ต้นทุนใน

การจัดการวางแผนการผลิต การจัดใบสั่งผลิตและการจัดการผลิต ในระบบต้นทุนฐานกิจกรรมในการ
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ผลิต เพ่ือให้เห็นต้นทุนของการบริหารจัดการมากยิ่งขึ้น ศึกษาระบบสารสนเทศที่เหมาะสมและ
ทันสมัยมาประยุกต์ใช้ในการบริหารจัดการการวางแผนการผลิตและการจัดการผลิต เพ่ือให้สามารถ
เห็นข้อมูลการด าเนินการและการจัดการต้นทุนได้อย่างเหมาะสม 
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