
บทท่ี 2 
แนวคิด  ทฤษฎี  และทบทวนวรรณกรรมที่เกี่ยวของ 

 
  การประเมินประสิทธิภาพ การผลิตดวยการใชระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส ของบริษัท
อินโนเวกซ (ประเทศไทย)  จังหวัดลําพูน  ในคร้ังนี้มีแนวคิด ทฤษฎี และทบทวนวรรณกรรมท่ี
เกี่ยวของ ดังนี้ 

 
แนวคิดและทฤษฎี 
1. รูปแบบการผลิต 
 Feld (2000: 53-54) กลาวถึงหลักการสําคัญของการผลิตแบบลีน(Lean Production) 
หรือระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System: TPS) คือ การบริหารจัดการดานเวลา
และการทํางานโดยลดความสูญเปลา คือ ลดชวงเวลาโดยการกําจัดทุกส่ิงท่ีไมมีคุณคาเพิ่มในตัว
ผลิตภัณฑ ยึดหลักการผลิตโดยไมมีของเหลือ ซ่ึงในกรณีของโตโยตา คือ การผลิตมากเกินไป การ
ผลิตสินคาหลายอยางท่ีตองการแลวเก็บไว จนกลายเปนสินคาคงคลัง แตเม่ือทําความเขาใจระบบ
การผลิต หาส่ิงท่ีไมเกิดคุณคา และกําจัดออกไปแลว สงผลใหระบบการลื่นไหลของงานดีข้ึน 
นอกจากจากทันเวลาพอดี (Just in time) แลวยังสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดเปน
อยางดี 

ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (JIT)  มีหลากหลายวิธีการที่จะสามารถใชประโยชน
จากการสงสัญญาณการดึง เชน การใชการดคัมบัง ภาชนะบรรจุสินคาท่ีมาตรฐาน พื้นท่ีใน
สายการผลิต และการสงสัญญาณการเติมเต็มดวยโทรสาร อีเมล รวมถึงการแลกเปล่ียนเอกสารทาง
ธุรกิจดวยวิธีอิเล็กทรอนิกสโดยอาศัยมาตรฐานกลาง (Electronic Data Interchange :EDI)ไปยัง      ผู
จัดสงวัตถุดิบ ซ่ึงวิธีการเหลานี้ มีลักษณะท่ีคลายกัน ประการแรก การสงสัญญาณการเติมเต็มจะเปน
เสมือนตัวแทนท่ีอนุญาตใหเร่ิมการผลิต ประการท่ีสอง การผลิตจะไมเร่ิมข้ึนหากไมมีความตองการ
ของลูกคา  ประการท่ีสาม การสงสัญญาณการเติมเต็มจะชวยควบคุมปริมาณงานระหวาง
กระบวนการที่ยอมรับกันในระบบหวงโซอุปทาน ประการท่ีส่ี  จํานวนคัมบังท่ีมีอยูในระบบจะเปน
ตัวกําหนดปริมาณของงานระหวางกระบวนการ ซ่ึงจะทําใหสามารถควบคุมความผันแปรของ 
ระยะเวลาในการไดรับสินคานับจากวันท่ีส่ัง เชนเดียวกับคิวท่ีจะไมมากไปกวาจํานวนของคัมบังท่ี
เกิดจากการคํานวณ ประการท่ีหา งานเสียจะไมอนุญาตใหสงไปยังสถานีงานถัดไป หากพบงานเสีย
จะตองหยุด และรวมมือในการหาทางแกไขทันที ประการท่ีหก ในกระบวนการทํางานมีการ
จัดลําดับกอนหลัง (FIFO) ไมเปนเพียงการจัดคนเขาทํางานในแตละหนวยของเซลลทํางานแต
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รวมถึงการเคล่ือนยายพัสดุ และการตรวจนับอัตราการหมุนเวียนของสินคาคงเหลือท่ีมีความสําคัญ
เชนเดียวกับอัตราหมุนเวียนทางการเงินของสินคา โดยมีกฎในการจัดการคัมบังท่ีพอสรุปไดดังนี้ 

1. สัญญาณการเติมเต็มคัมบังจะเปนส่ิงท่ีอนุญาตใหเร่ิมการผลิต 
2. การทํางานจะไมเร่ิมข้ึนโดยปราศจากความตองการของลูกคา 

  3. คัมบังจะเปนตัวควบคุมจํานวนงานท่ีอนุญาตใหมีไดในกระบวนการ 
  4. จํานวนคัมบังจะชวยในการควบคุมระยะเวลาในการไดรับสินคานับจากวันท่ีส่ังไป
ถึงการบริหารจัดการเร่ืองการจัดลําดับ 
  5. ไมมีการสงงานเสียออกไป 
  6. การจัดลําดับกอน หลัง (FIFO) ของพัสดุ 
 คัมบังสามารถสรางข้ึนไดในระหวางสถานีงานแตละสถานี ระหวางสถานีงานกับจุด
ใชงาน (Point-of-use) แตละสถานท่ี ระหวางเซลลและคลังสินคาสวนกลาง ระหวางเซลลประกอบ
ช้ินสวน และเซลลท่ีมีการผลิตหลายๆ วัสดุรวมกัน ซ่ึงแตละสวนจะมีความสัมพันธตอกันมีความ
เปนเจาของในการแจกจาย ไปตามสถานท่ี ขนาด จํานวน ความรับผิดชอบ อายุในการจัดเก็บ และ
น้ําหนัก เปนตน คัมบังของการดึงวัสดุ แบงออกเปน 2 ชนิดไดแก ภายในองคกรไปยังเซลล และ
ภายนอกองคกรไปยังเซลล โดยแตละสวนจะมีความสัมพันธกับเซลลการผลิตและวัตถุประสงค
โดยรวมของการสงสัญญาณคัมบัง 
    
  Productivity Press Development Team (2002: 4) กลาววาการผลิตแบบดึงมี 2 มุมมอง
ดังนี้ 
 1. ในการผลิต – การผลิตแบบดึง คือ การผลิตช้ินงานตามปริมาณความตองการหรือ
การบริโภคของลูกคาเทานั้น 

2. ในการควบคุมวัสดุ – การผลิตแบบดึง คือ การเบิกสินคาคงคลังตามปริมาณความ
ตองการของจุดปฏิบัติการท่ีเปนผูใชเทานั้นและวัสดุจะไมถูกจายออกไปจนกวาจะมีสัญญาณจาก
ผูใชท่ีอยูปลายทาง (Downstream User) 
 ในระบบดึง ลูกคาคือคนปลอยสัญญาณกระตุนใหเกิดการผลิตและการเบิกวัสดุ การ
ผลิตแบบดึงจะเร่ิมตนจากลูกคาภายนอก (External Customer) และจะมีการกระตุนสงสัญญาณ
ตลอดทาง “ยอนหลัง” กลับผานไปตามกระบวนการผลิต โดยลูกคาท่ีอยูปลายทาง (Downstream) 
หรือลูกคาภายใน (Internal Customer) ของแตละจุดปฏิบัติการ ซ่ึงนี่ก็คือวิธีการผลิตแบบ “ลูกคา
เปนผูกําหนด” (Market-in) 
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 การผลิตแบบดึง กําจัดความสูญเปลาท่ีเปนผลมาจากระบบผลักท่ีเปนระบบดั้งเดิมยิ่ง
กวาของการผลิต ซ่ึงวัสดุจะถูกเคล่ือนยายจากจุดปฏิบัติการตนทาง (Upstream) ไปยังจุดปฏิบัติการท่ี
อยูปลายทาง (Downstream) ถัดไปทันทีท่ีมีวัสดุเขามา ในระบบผลัก วัตถุดิบท่ีมีอยูนั้นจะไดรับ
อนุญาตใหใชทําการผลิตได และการจัดหาวัสดุ (Material Procurement) จะตองยึดตาม “การ
พยากรณ” ปริมาณความตองการสินคาของลูกคา และนี่คือหลักปรัชญาของการผลิตแบบ “ผูผลิต
เปนผูกําหนด” (Product-out) ซ่ึงจะสงผลใหเกิดการผลิตมากเกินไป (Over-production) และ/หรือมี
การสงมอบลาชา ดังนั้นเพื่อหลีกเล่ียงการสงมอบลาชา จึงมีการผลิตสินคาคงคลังข้ึนมาเก็บไวใน
คลังสินคาและท่ีทุกๆ จุดเช่ือมตอกระบวนการสําคัญๆ นอกจากน้ัน จะมีคอขวด (Bottleneck) 
เกิดข้ึนเม่ือกระบวนการปลายทางไมสามารถผลิตไดทันจุดท่ีอยูตนทาง และแรงกดดันใหผลิตนั้น
เปนผลมาจากการผลิตมากเกินไปท่ีจุดตนทาง ไมใชตามปริมาณความตองการของตลาดท่ีแทจริง  
 
2. ประสิทธิภาพการผลิต 

(สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ, 2551:ออนไลน) กลาวถึง คําวา การเพิ่มผลผลิต หรือ 
Productivity เปนการนําแนวคิดมาใชในการบริหาร การทํางานและสามารถนํามาใชกับการทํา
กิจกรรมตางๆของเราได  
 
ความหมายของ การเพิ่มผลผลิต (Productivity) มีอยู 2 แนวทาง ไดแก  

1. แนวคิดในทางวิทยาศาสตร การเพิ่มผลผลิต คือ อัตราสวนระหวางผลลัพ 
(Output) ตอ ปจจัยท่ีใชไป หรือ อีกนัยหนึ่ง Productivity = Output/ Input 

2.  แนวคิดในทางสังคมศาสตร องคการเพิ่มผลผลิตแหงยุโรป ไดนิยามไววา  
“เหนือส่ิงอ่ืนใด Productivity คือจิตสํานึก หรือเจตคติท่ีจะแสวงหาทางปรับปรุง และสรางสรรคส่ิง
ตาง ๆ ใหดีข้ึนเสมอ ดวยความเช่ือม่ันวาเราจะสามารถทําวันนี้ใหดีกวาเมื่อวาน และพรุงนี้ตองดีกวา
วันนี้ เปนความพยายามอยางไมมีท่ีส้ินสุดท่ีจะปรับเปล่ียนงาน หรือกิจกรรมท่ีทํา ใหทันตอการ
เปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนดวยการใชเทคนิควิธีการใหมๆ Productivity เปนความเช่ือม่ันใน
ความกาวหนาของมนุษย”  
 

การเพิ่มผลผลิต (Productivity) ตามแนวคิดทางวิทยาศาสตร  
Productivity คือ อัตราสวนระหวางผลลัพธ (Output) ตอ ปจจัยท่ีใชไป หรือ อีกนัยหนึ่ง 
Productivity = Output/ Input  
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กระบวนการเพ่ิมผลผลิตเร่ิมจากการนําปจจัยตางๆ เขาสูการดําเนินการของระบบ ซ่ึง
มีวิธีการตางๆ ท่ีจะนํามาซ่ึงผลงาน หรือผลผลิตของระบบ และนําไปสูความสําเร็จในลักษณะตางๆ 
ท่ีมีประสิทธิภาพหรือประสิทธิผล 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 1 แสดงกระบวนการเพ่ิมผลผลิต 
 

Output หรือ ผลลัพธ ไดแก สินคาและบริการตางๆ เชน รถยนต วิทยุ ขนสง ธนาคาร 
อาหาร พืชผล  

Input หรือ ปจจัยท่ีใช ไดแก พลังงาน น้ํามัน เคร่ืองจักร วัตถุดิบ เงินทุน แรงงาน เปนตน  
Productivity ตามแนวคิดทางวิทยาศาสตรนั้น ตองมีการวัด Output/ Input 

การปรับปรุง Productivity เกิดข้ึนได 5 กรณี ไดแก  
1. Output เพิ่ม Input ลด  
2. Output เพิ่ม ในขณะท่ี Input คงท่ี  
3. Output เพิ่ม Input เพิ่มข้ึน แต Input เพิ่มข้ึนในอัตราท่ีตํ่ากวาการเพ่ิมของ Output  
4. Output เทาเดิม แต Input ลดลง  
5. Output ลดลง Input ลดลงแต Input ลดในอัตราท่ีสูงกวา การลดของ Output  

ไมวาจะเปนกรณีใดก็ตาม ลวนเปนแนวคิดท่ีมีพื้นฐานจากแนวความคิดเร่ืองการใชทรัพยากรอยาง
คุมคาและใหเกิดประโยชนสูงสุด กลาวคือ ใชทรัพยากรใหนอยท่ีสุด เพื่อใหไดผลลัพธมากท่ีสุด 
และเม่ือมีกรณี ท่ีความตองการของส่ิงนั้นลดลง  เราก็ลดการผลิตส่ิงนั้นลง  แมวา เราจะมี
ความสามารถทําไดจํานวนมากกวานั้นก็ตาม แตการทําออกมามากเกินความตองการ ก็ไมเรียกวา 
Productivity  
 
 

Input Process Output

ขอมูลผลการดําเนินงานยอนกลับ Feedback

กระบวนการ
แปรสภาพทรพัยากรปจจัยนําเขา ผลผลิต
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การเพิ่มผลผลิต (Productivity) ตองมีครบท้ัง ประสิทธิภาพและประสิทธิผลประสิทธิผล คือ การทํา
ใหบรรลุตามวัตถุประสงค สามารถตอบสนองความตองการ ท่ีต้ังอยูบนพื้นฐานความมีจริยธรรม  
ประสิทธิภาพ คือ การทํางานโดยลดความส้ินเปลือง ความสูญเปลาใหนอยท่ีสุด เม่ือยลานอยท่ีสุด 
ใชเวลาส้ันท่ีสุด 
 
3. การทํางานของระบบ SAP 
 (CPAccount.net, 2550: ออนไลน) กลาววา SAP คือ ซอฟตแวรทางดาน Enterprise 
Resource Planning หรือท่ีเรียกส้ันๆ วา ERP ช้ันนําตัวหนึ่งในอุตสาหกรรมซอฟตแวร 
  ERP คือ ซอฟตแวรท่ีมีการรวบรวม หรือผนวกฟงกชันงานท้ังหมดในองคกร หรือมี
การเช่ือมโยงในสวนของโมดูลท้ังหมดเขาดวยกัน โดยมีการทํางานในลักษณะแบบเรียลไทม และ 
ERP จะไดรับการออกแบบมาบนพื้นฐานของวิธีการปฏิบัติท่ีดีท่ีสุดในอุตสาหกรรมนั้นๆ (Best 
Practice) ก็คือมีการกําหนดในสวนของกระบวนการทางธุรกิจ ท่ีมีการทดสอบ และสํารวจมาแลววา
เปนวิธีการที่ดีท่ีสุดในอุตสาหกรรมนั้นๆ ไวในตัวของ ERP  
 ดังนั้นจะเห็นไดวา มีหลายธุรกิจท่ีอิมพลีเมนต ERP เพื่อผลในการทํา Business Re-
engineering เพราะตองการปรับเปล่ียนกระบวนการทางธุรกิจขององคกรใหเปนไปตาม
กระบวนการที่เปน Best Practice โดยท่ีซอฟตแวร ERP จะสามารถปรับเปล่ียนใหเขากับลักษณะ
การดําเนินงานขององคกรนั้น (ท่ีเรียกกันวา Customizing หรือ คอนฟกูเรชัน) ซ่ึงในทางทฤษฎีได
แบงซอฟตแวรสําเร็จรูปออกเปน 2 ประเภทคือ ซอฟตแวรแพ็กเกจ กับ Customizing Software 
Package  
 ขอแตกตางของซอฟตแวรสําเร็จรูปท้ังสองประเภทก็คือ ซอฟตแวรแพ็กเกจ นั้น      ไม
สามารถจะปรับเปล่ียนระบบงานในซอฟตแวรนั้นไดตามความตองการของธุรกิจแตละแบบ    ถา
ตองการปรับเปล่ียนซอฟตแวรใหเขากับธุรกิจนั้นๆ ก็อาจตองแกไขโปรแกรมของซอฟตแวร
สําเร็จรูป แตถาเปน Customizing Software Package ระบบของซอฟตแวรนั้นๆ ไดเตรียมสวนท่ี
เรียกวา Customizing ไวใหใชปรับเปล่ียนการทํางานของซอฟตแวร ใหเขากับรูปแบบในการดําเนิน
ธุรกิจขององคกรแลว  
 เทคโนโลยีหลักๆ ท่ีผลักดันใหเกิดซอฟตแวร ERP ข้ึนมาก็คือ เทคโนโลยีทางดาน
ระบบฐานขอมูล และไคลเอ็นต/เซิรฟเวอรนั่นเอง เพราะระบบ ERP นั้น เปนระบบท่ีบูรณาการ  การ
ทํางานท้ังหมดขององคกร ดังนั้นขอมูลจึงจําเปนท่ีจะตองเก็บอยูในฐานขอมูลกลางดวย สวน     
ไคลเอ็นต/เซิรฟเวอรนั้น เนื่องจากการปรับเปลี่ยนรูปแบบการทํางานของการบันทึกขอมูล จาก
ระบบเดิมท่ีเคยทํางานในสวนของแบ็กออฟฟศมาเปนรูปแบบในการทํางานในสวนของฟรอนต
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ออฟฟศซ่ึงตองการหนาจอในลักษณะกราฟก(Graphic User Interface: GUI)ไมใชรูปแบบท่ีแสดง
แตตัวอักษรเหมือนสมัยกอน    ดังนั้นไคลเอ็นต/เซิรฟเวอรจึงสามารถสนองตอบในสวนความ
ตองการในเทคโนโลยีดานนี้ได  
 
สรุปแนวคิดคราวๆ ของระบบ ERP 
 1. ERP เปนซอฟตแวรท่ีบูรณาการการทํางานท้ังหมดท่ัวท้ังองคกร ไมใชระบบ
สารสนเทศ ท่ีสนับสนุนการทํางานเฉพาะสวนของ Business Function เหมือนในสมัยกอน ซ่ึง ERP 
จะสนับสนุนรูปแบบการทํางานในสวนของ กระบวนการทางธุรกิจซ่ึงเกี่ยวของกับการทํางานใน
หลายๆ ฟงกชัน  
 2. ERP มีการเก็บขอมูลท้ังหมดอยูใน Common Database  
 3. ERP   มีการทํางานในแบบเรียลไทม ถูกพัฒนาข้ึนมาตามมาตรฐานท่ีเปน Best 
Practice ในอุตสาหกรรม ดังนั้นจึงอาจกลาวไดวา ERP ไมใชเปนแคเพียงซอฟตแวรแพ็กเกจ แต
เปนแนวทางในการดําเนินธุรกิจ หรือท่ีเรียกวาเปน The way of doing business  
 4. SAP เปนมากกวาคําวา ERP 
 
 ดังนั้น SAP คือ ERP ตัวหนึ่งท่ีใชในการบริหารและจัดการทรัพยากรท้ังหมดใน
องคกร หลายๆ องคกรไดใชขีดความสามารถของ SAP เพียงแคใชในการทํางานในสวนของระบบ
ประมวลผล ทรานซแอ็กชันเทานั้น SAP ไมใชเพียงแคซอฟตแวรแพ็กเกจตัวหนึ่ง แตเปน
เทคโนโลยี สําหรับแอพพลิเคชันทางธุรกิจ มากกวา 

   
 
ภาพท่ี 2 แสดงโมดูลแอพพลิเคชัน ในระบบ SAP 
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โมดูลแอพพลิเคชันหลักๆ ในระบบ SAP 
1. FI Financial Accounting หรือโมดูลทางดานบัญชีการเงิน 
2. CO Controlling หรือโมดูลทางดานบัญชีจัดการหรือบัญชีบริหาร  
3. AM Fixed Assets Management หรือโมดูลทางดานการจัดการสินทรัพยถาวร 
4. SD Sale & Distributions หรือโมดูลทางดานขายและการกระจายสินคา  
5. MM Material Management หรือโมดูลทางดานการจัดการวัตถุดิบ  
6. PP Production Planning หรือโมดูลทางดานการวางแผนการผลิต  
7. QM Quality Management หรือโมดูลทางดานการจัดการดานคุณภาพ  
8. PM Plant Maintenance หรือโมดูลทางดานการซอมบํารุงโรงงาน  
9. HR Human Resource หรือโมดูลทางดานการจัดการทรัพยากรบุคคล  
10. TR Treasury หรือโมดูลทางดานการบริหารการเงิน  
11. WF Workflow หรือโมดูลทางดาน Flow ของกระบวนการทํางาน  
12. IS Industry Solutions คือสวนระบบงานธุรกิจเฉพาะโดยท่ีไมใชโมดูลมาตรฐาน 

ของระบบ SAP R/3 แตเปนโมดูลเพิ่มเติมซ่ึงจะแตกตางกันไปข้ึนอยูกบัแตละอุตสาหกรรม เชน 
ระบบอุตสาหกรรมอากาศยาน, อุตสาหกรรมยานยนต และอุตสาหกรรมสินคาอุปโภคบริโภค   
 
 
ทบทวนวรรณกรรมท่ีเก่ียวของ 
 วิลาสินี รอดน่ิม (2548) ไดศึกษาเปรียบเทียบระหวางระบบควบคุมการผลิตแบบผลัก
และดึง และกําหนดขนาดคัมบังในกระบวนการผลิตฮารดดิสกโดยใชวิธีการจําลองสถานการณซ่ึง
การวิจัยไดแบงออกเปน 3 สวนดังนี้  สวนแรก คือ การศึกษาวิเคราะหแบบจําลองระบบการผลิต
อยางงายที่มีการควบคุมการผลิตแบบผลักและดึง สวนท่ีสอง คือ การวิเคราะหแบบจําลองระบบการ
ผลิตอยางงายท่ีมีการควบคุมการผลิตแบบดึง โดยมีการกําหนดขนาดคัมบังจากการวิเคราะห
แบบจําลองทางคณิตศาสตร (Mathematical Model) และกําหนดการวิเคราะหแบบจําลอง
สถานการณ (Simulation Model) สวนท่ีสาม คือ การศึกษาวิเคราะหแบบจําลองระบบการผลิตจาก
กรณีศึกษาโรงงานตัวอยาง โดยทําการเก็บผลคาวัด คือ คาเฉล่ีของรอบระยะเวลาการผลิต (Average 
Cycle Time) สรุปผลการทดลองท่ีไดจากอัตราความแตกตางของคาเฉลี่ยรอบระยะเวลาการผลิต 
(Average Cycle Time) และคาเฉล่ียปริมาณงานระหวางผลิต (Average Work in Process) ระหวาง
ระบบการผลิตแบบผลักและดึง เม่ือระบบการผลิตมีลักษณะท่ีคงท่ีและอัตราการผลิตท่ีนอยกวา
ความสามารถการผลิตสูงสุดของสายการผลิต ระบบควบคุมการผลิตแบบผลักมีผลการดําเนินงานท่ี
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ไมแตกตางกันในแงของรอบระยะเวลาการผลิต แตเม่ือระบบการผลิตมีลักษณะท่ีแปรปรวน ระบบ
ควบคุมการผลิตแบบดึงมีผลการดําเนินงานท่ีดีกวาระบบควบคุมการผลิตแบบผลัก 

ผลการทดลองเปรียบเทียบระบบการผลิตท่ีมีการกําหนดขนาดคัมบังจากการวิเคราะห
ดวยแบบจําลองทางคณิตศาสตร และกําหนดจากการวิเคราะหแบบจําลองสถานการณพบวาระบบท่ี
มีการกําหนดขนาดคัมบังดวยการวิเคราะหแบบจําลองสถานการณมีผลการดําเนินงานท่ีดีกวาระบบ
ที่มีการกําหนดขนาดคัมบังดวยการวิเคราะหแบบจําลองทางคณิตศาสตร โดยเฉพาะในแงของ
ปริมาณงานระหวางผลิต แมวาระบบจะมีความแปรปรวนจากปจจัยภายนอก 

ผลการศึกษาจากกรณีศึกษาโรงงานตัวอยาง เม่ือนําวิธีการกําหนดขนาดคัมบังดวย
แบบจําลองทางคณิตศาสตร และการวิเคราะหแบบจําลองสถานการณไปใชกับระบบการผลิตจริง 
พบวาวิธีการกําหนดขนาดคัมบังดวยการวิเคราะหแบบจําลองสถานการณใหผลการดําเนนิงานในแง
ของรอบระยะเวลาการผลิตและปริมาณการผลิต ท่ีดีกวาการกําหนดขนาดคัมบังแบบจําลองทาง
คณิตศาสตร 


