
 
บทที่ 2 

ทฤษฎีแนวคิด และวรรณกรรมที่เกี่ยวของ 
 

ทฤษฎี และแนวคิด 
 การศึกษานี้เปนการศึกษาความสมดุลของสายการผลิตในโรงงานขาวโพดหวานบรรจุ
กระปอง ของบริษัทวิริยะฟูด โพรเซสซิ่ง จํากัด  โดยอาศัยแนวคิดทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
เพื่อการวิเคราะหรวม 5  ประการ ดังนี้ 

1. แนวคิดสมดุลสายการผลิต 
2. แนวคิดกระบวนการผลิต 
3. แนวคิดความยืดหยุนของทรัพยากร 
4. แนวคิดทฤษฎีขอจํากัด 
5. แนวคิดงานบํารุงรักษา 
6.  

1. แนวคิดสมดุลการผลิต 
 พิชิต สุขเจริญพงศ  (2545) ไดกลาวถึงการสมดุลสายการผลิตไวดังนี้ 
 การสมดุลสายการผลิต ( Line  Balancing ) หมายถึงการลดเวลาวางงานของคนงานใน
สถานีทํางานของสายการผลิต  โดยพยายามทําใหเวลาที่ใชในการผลิตของแตละสถานีเทากัน  หรือ
เกิดความสมดุลใหมากที่สุดเทาที่จะทําได  การสมดุลสายการผลิตมีขั้นตอนที่สําคัญ 5 ขั้นตอน คือ 

1.  กําหนดและแบงงานยอยของสายการผลิต 
2.  กําหนดความสัมพันธกอนหลังของงานยอยแตละงาน 
3.  คํานวณจํานวนต่ําสุดของสถานีการผลิตที่ตองการ 
4.  กําหนดงานยอยที่ตองทําใหกับสถานีการผลิต 
5.  คํานวณหาประสิทธิภาพของสายการผลิตที่ได 
1.  การกําหนดและแบงงานยอยของสายการผลิต      หมายถึงการวิเคราะหแยกแยะวาใน

การผลิตหรือประกอบผลิตภัณฑประกอบดวยงานยอยๆ อะไรบาง แตละงานยอยใชเวลาในการทํา
เทาไร  การแบงงานยอยนี้ควรแบงเปนงานยอยที่สุดเทาที่จะยอยได  หรืออีกนัยหนึ่งคือแบงเปนงาน
ยอยที่ใชเวลาการทํางานนอยที่สุดเทาที่จะนอยได  เพราะจะทําใหการสมดุลสายการผลิตทําไดอยาง
มีประสิทธิภาพมากขึ้น 
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 2.  กําหนดความสัมพันธกอนหลังของงานยอยแตละงาน  ในขั้นตอนของการกําหนด
ความสัมพันธกอนหลังของแตละงานยอย  เปนขั้นตอนในการพิจารณาความสัมพันธวางานใดควร
ทํากอนงานใดควรทําหลังอยางไร  ซ่ึงลักษณะการทํากอนหลังนี้จะถูกกําหนดโดยธรรมชาติของการ
ผลิตของงานนั้นๆ  การแสดงความสัมพันธกอนหลังของการทํางานยอยแตละงานมักนิยมใช
ไดอะแกรมแสดงความสัมพันธกอนหลัง (Precedence  Diagram)  ดังตัวอยางในรูป 1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   
รูปที่ 1 แสดงไดอะแกรมความสัมพันธลําดับกอนหลังของสายการผลิต 
 
 จากรูปภาพ  สายการผลิตนี้มีงานยอยที่ตองทําจํานวน 8 งาน คือ A – H โดยมี
ความสัมพันธตามลําดับกอนหลังคือ  งานยอย  B,C และ E  จะทําไดตอเมื่อทํางาน A แลวเสร็จ  งาน 
D จะทําไดตอเมื่อทํางาน B และ C แลวเสร็จ  งาน F จะทําไดตอเมื่อทํางาน D และ E แลวเสร็จ  งาน 
G จะทําไดตอเมื่อทํางาน F แลวเสร็จ  และงานสุดทายคืองาน H จะทําไดตอเมื่อทํางาน G แลวเสร็จ 
 คํานวณจํานวนต่ําสุดของสถานีการผลิตท่ีตองการ  เมื่อไดกําหนดแบงแยกคํานวณ
จํานวนต่ําสุดของสถานีการผลิตที่ตองการ  ซ่ึงคํานวณไดจากสมการ ( 1 ) ดังตอไปนี้ 
 
 
จํานวนสถานีการผลิตต่ําสุด =    

A

C

B

D

E

F G H

(เวลาที่มีเพื่อการผลิตตอวัน) 

 จํานวนหนวยการผลิต 
   ที่ตองการตอวัน 

   เวลาทั้งหมดที่ใช 
ในการผลิตตอหนวย 

X 
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 จํานวนสถานีการผลิตต่ําสุดนี้เปนคาทางทฤษฎี  ซ่ึงเมื่อทําการจัดสายการผลิตอาจทํา
ไมได  คือตองใชสถานีการผลิตมากกวาที่คํานวณได  ดังนั้นการคํานวณจํานวนการผลิตต่ําสุด  จึง
เปนเพียงการคํานวณเพื่อใชเปนเกณฑโดยคราวๆ ในเบื้องตนเทานั้น 

การกําหนดงานยอยท่ีตองทําใหกับสถานีการผลิต  หมายถึงการจัดวาสถานีการผลิตใด
ควรทํางานยอยใดบาง  โดยจะตองพิจารณาจากลําดับการทํางานกอนหลังที่ไดกําหนดไวแลวจาก
ขั้นตอนที่ 2 ประกอบกับการใชกฏเกณฑการจัดงานใหกับสถานีการผลิต  กฏเกณฑที่ใชเปน
กฏเกณฑเชิงฮิวริสติกส  กฏเกณฑที่นิยมใชกนัมากไดแก 

1.  กฏเวลาในการทํางานที่นานที่สุด ( Longest – Operation – Time ) เปนกฏการจัดงาน
ใหแกสถานีการผลิตที่ใหความสําคัญกับงานที่ใชเวลาในการผลิตมากโดยจะจัดใหทํากอนงานที่ใช
เวลาในการผลิตนอย  เพื่อจะไดทําใหการจัดงานในสถานีการผลิตตอๆไปทําไดงายขึ้น  เพราะเมื่อ
งานยอยมีเวลานอยจะจัดไดงายกวากรณีที่งานยอยใชเวลาทํามาก 

2.  กฏงานที่มีงานตามมากที่สุด (Most Number of Following Task) จะใหความสําคัญกับ
งานที่มีงานยอยอ่ืนๆ ตามมา โดยจะจัดใหทํากอนงานที่มีงานยอยตามนอยเพื่อท่ีจะไดมีจํานวนงาน
ยอยในการจัดครั้งตอไปไดมาก 

3.  กฏน้ําหนักของตําแหนง (Positional Weight) จะใหความสําคัญตองานที่มีผลรวมของ
เวลาของงานนั้น  รวมกับเวลาของงานยอยที่ตามงานนั้นๆ มาก เปนการรวมเอากฏขอที่ 1 และ 2   
เขาดวยกันนั่นเอง 
 การจะเลือกใชกฏเกณฑใดเพื่อการจัดงานใหแกสถานีการผลิตก็ขึ้นอยูกับผูวางแผนผัง
กระบวนการผลิต  วิธีการจัดงานใหสถานีการผลิตสรุปเปนผังงานไดดังแสดงในรูปที่ 2 
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รูปท่ี 2  แสดงผังงานวิธีการจัดงานใหแกสถานีการผลิตในการสมดุลสายการผลิต 

หยุด 

จัดได 

เร่ิมตน

เพิ่มสถานีการผลิตใหม 

จัดงานยอยใหแกสถานีการผลิตตาม
กฏเกณฑที่กําหนด  โดยเลือกจากงาน

ยอยที่สามารถจัดได 

คํานวณเวลาทีเ่หลือ
ในสถานีการผลิต 

จัดงานยอย 
หมดหรือยัง 

เวลาที่เหลือของ 
สถานีการผลิตสามารถจัดงาน

ยอยอ่ืนใหทําได 
 อีกหรือไม 

ยังไมหมด 

หมด

จัดไมได 
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คํานวณหาประสิทธิภาพของสายการผลิตที่ได เมื่อไดจดังานยอยใหแกสถานีการผลิตแลว ขั้นตอไป
ก็เปนการคํานวณประสิทธิภาพของสายการผลิต โดยการคํานวณประสิทธิภาพการใชแรงงานดงั
วิธีการที่ไดกลาวมาแลว 
 ตัวอยางที่ 1 จะแสดงวิธีการสมดุลสายการผลิตโดยใชกฏเกณฑตางๆ ที่ไดอธิบายมาแลว 
 สายการผลิตของโรงงานแหงหนึ่ง มีงานยอยที่ตองทําและเวลาของแตละงานยอย
ตลอดจนความสัมพันธของแตละงานยอยแสดงดังตอไปนี้คือ 
ตารางที่ 1 แสดงความสัมพันธงานยอยกับเวลาที่ใช  

งานยอย งานยอยทีต่องทํากอน เวลาที่ใช (วินาที) 

A - 12 
B A 12 
C - 48 
D C 36 
E B 18 
F D,E 60 
G F 24 
H G 18 
  รวม        228 

จากขอมูลที่กําหนด   
 ก.  สามารถเขียนไดอะแกรมแสดงความสมัพันธกอนหลังของงานในสายการผลิตได 
  
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 3 แสดงไดอะแกรมความสัมพันธกอนหลังของงานในสายการผลิตจากตัวอยางที่ 1 

A

C

B E

D

F G H
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 ข.  กําหนดใหเวลาการทํางานวันละ 8 ชั่วโมง  จงคํานวณหารอบเวลาการผลิตที่จะทําให
ไดกําลังการผลิตวันละ 400 หนวย 

 
  คํานวณหารอบเวลาการผลิตดังนี้ 
เนื่องจาก 

  
 กําลังการผลิต  =  

 
ดังนั้น 

  รอบเวลาการผลิต =  
 
     = 
 
      
                                                                    = 72 วินาที / หนวย 

 จากสมการ (1) 
จํานวนสถานีการผลิตต่ําสุด =  

 
      
                                                                    = 3.17 
     = 4 สถานีการผลิต 

ค. การจัดงานใหกับสถานีการผลิตเมื่อตองการกําลังการผลิต 400 หนวยตอวัน  มีรอบ 
เวลาการผลิตของแตละสถานีการผลิต 72 วินาที  วิธีการจดังานแกสถานีการผลิตแสดงในตารางตอ 
ไปนี้คือ 
 
 
 
 
 
 

เวลาที่มีเพื่อการผลิต 
  รอบเวลาการผลิต 

เวลาที่มีเพื่อการผลิต 
      กําลังการผลิต 

8 (ชม./วัน) x 60(นาที / ชม.) x 60 (วินาที /นาที) 
       400 
 

228 วินาท/ีหนวย x 400 หนวย / วนั 
                 28,000 วินาที / วัน 
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ตารางที่ 2   แสดงวิธีการจัดงานแกสถานีการผลิต 
 

เวลาในการ
ทํางาน 
(วินาท)ี 

เวลาที่ยังมี
เหลืออยูใน
สถานีการ
ผลิต 

(วินาท)ี 

งานที่เหลือ
ซ่ึงจะจัด

ใหแกสถานี
การผลิตนี้

ได 

ลําดับ
ที่ 

สถานี
การ
ผลิต
ที่ 

งานที่
สามารถ
จัดใหแก
สถานีการ
ผลิตได 

งานที่จัดใหแก
สถานีการผลิต
ซ่ึงเลือกจาก
งานที่มีเวลา
การทํางาน
มากที่สุด    

1 1 A,C C 48 24 A 
2 1 A A 12 12 B 
3 1 B B 12 0 ไมมี 
4 2 D,E D 36 36 E 
5 2 E E 18 18 ไมมี 
6 3 F F 60 12 ไมมี 
7 4 G G 24 48 H 
8 4 H H 18 30 ไมมี 

 
 สายการผลิตที่จัดตามกฏเวลาในการทํางานมากที่สุด  แสดงอยูในรูปที่ 4 
 
สถานีการผลิต 
 
 
งานที่ทํา   C A B D  E F  G H 
เวลาที่ใช (วินาที) 48 12 12 36 18 60 24 18 
เวลารวม (วินาที)   72         54   60         42 
เวลาวาง (วินาที)   0         18   12         30 
 
รูปท่ี 4  สายการผลิตที่จัดโดยกฏเวลาในการทํางานมากที่สุด จากตวัอยางที่ 1 
 
 

2 3 41
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จากสายการผลิตที่ไดสามารถคํานวณประสิทธิภาพของสายการผลิต คือ 
  
ประสิทธิภาพการใชแรงงาน   =     
      

=     79.17 % 
   

  
2. แนวคิดกระบวนการผลติ (Process Management) 

ฐิติมา ไชยะกลุ  และคณะ (2548) ไดกลาวถึงการจัดการกระบวนการผลิตไวดังนี ้
การจัดการกระบวนการผลติ (Process Management) หมายถึง การเลือกปจจัยนําเขา 

วิธีการดําเนนิงาน ขั้นตอนการไหลของวตัถุดิบหรือช้ินงาน และวิธีการแปรรูปปจจยันําเขาใหเปน
ผลผลิต  เมื่อธุรกิจไดทําการตัดสินใจเลือกกระบวนการผลิตที่ตองการผลิตเองในองคการหรือที่จะ
จัดหาจากภายนอกองคการแลว  ธุรกิจจําเปนตองเลือกปจจยันําเขาโดยการซื้อวัตถุดิบและจดัหา
บริการที่ตองการ  นอกจากนัน้การตัดสินใจเรื่องกระบวนการผลิตยังรวมถึงการพิจารณาในประเดน็
อ่ืนๆ เชน การตัดสินใจทีจ่ะใชแรงงานหรือเครื่องจักร  ซ่ึงไมวาธุรกิจจะทําการตัดสินใจในแนวทาง
ใด  การตัดสินใจนั้นๆ ควรสอดคลองกับความไดเปรียบเชิงแขงขัน  ตลอดจนคํานึงถึงความสามารถ
ในการจดัหาขององคการ  

นอกจากนั้นการตัดสินใจดานกระบวนการผลิตอาจเกิดจากประเด็นอืน่ๆไดแก คุณภาพ
กําลังการผลิต การวางผัง สินคาคงคลัง ความกาวหนาทางเทคโนโลยี     และความสามารถของ
คูแขง 

 
การเลือกประเภทของกระบวนการผลิต 
ในการตัดสนิใจดานกระบวนการผลิตธุรกิจ ตองเลือกกระบวนการผลิตที่มีความ

เหมาะสมเพื่อจัดสรรการใชทรัพยากร ไปในการผลิตสินคาหรือบริการในวิถีทางที่จะสรางความ 
สามารถทางการแขงขันใหกบักิจการได  โดยกระบวนการผลิตจะมีรูปแบบที่แตกตางกัน 5 ประเภท 
ดังตอไปนี ้

1.  กระบวนการผลิตแบบโครงการ (Project) 
2.  กระบวนการผลิตแบบตามชิ้นงาน (Job) 
3.  กระบวนการผลิตแบบกลุม (Batch) 
4.  กระบวนการผลิตแบบสายประกอบการ (Line) 

(72 + 54 + 60 + 42 ) x 100  
         4 x 72 
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5.  กระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง (Continuous) 
ซ่ึงเกณฑทีใ่ชในการแบงประเภทของกระบวนการผลิต 5 ประเภทนี้พจิารณาจากปริมาณ

การผลิตและระดับการผลิตตามความประสงคของลูกคา(Customization)โดยกระบวนการผลิตแต
ละประเภทมีลักษณะดังนี ้

1.  กระบวนการผลิตแบบโครงการ (Project) 
กระบวนการผลิตแบบโครงการ(Project Process)เปนกระบวนการผลิตที่มีระดับการผลิต

ตามคําสั่งของลูกคาและมีปริมาณการผลิตต่ําที่สุดเมื่อเทยีบกับกระบวนการผลิตประเภทอื่นๆ โดย
โครงการที่สรางขึ้นเปนโครงการที่ผลิตสินคาหรือบริการที่เปนเอกลักษณ     และผลิตตามความตอง 
การของลูกคา    ในกระบวนการผลิตแบบโครงการ   มีลักษณะเดนตรงที่ธุรกิจสามารถทํางานที่มี
ลักษณะที่หลากหลาย  โดยโครงการแตละโครงการมีขนาดใหญและใชระยะเวลานาน  ทรัพยากรที่
ใชในการผลิตเมื่อทําการผลิตสินคาและบริการเสร็จจะนําไปใชสําหรบัโครงการอื่นตอไป  และ
แรงงานที่ทํางานในโครงการเปนแรงงานที่มีทักษะสูง ทั้งนี้กระบวนการผลิตแบบโครงการจะ      
ถูกกําหนดขึ้นใหมทุกครั้งเมือ่มีการตั้งโครงการขึ้น 

2.  กระบวนการผลิตแบบตามชิ้นงาน 
กระบวนการผลิตแบบตามชิ้นงาน (Job Process) คือกระบวนการผลิตที่มีความยืดหยุน

ในการผลิตสินคาหรือบริการที่มีความหลากหลายมากระดับการผลิตตามคาํสั่งของลูกคาคอนขางสูง  
ปริมาณการผลิตสินคาและบริการนอย แตไมนอยเทากบักระบวนการผลิตแบบโครงการ  แรงงาน
และอุปกรณทีใ่ชมีความยืดหยุน  สามารถทํางานไดหลากหลายประเภท 

บริษัทที่มีกระบวนการผลิตตามชิ้นงานจะไมผลิตสินคาลวงหนา แตจะผลิตเมื่อมคีําสั่ง
ซ้ือ  เนื่องจากธุรกิจไมทราบความตองการของลูกคารายใหมและไมสามารถคาดการณเวลาในการ
ส่ังซื้อของลูกคาเกาได  ดังนัน้คําสั่งซื้อแตละครั้งจึงเปรียบเปนชิ้นงานหนึ่งชิ้นงาน 

ในกระบวนการผลิตตามชิ้นงานแรงงานและเครื่องมือที่ใชในการทํางานแตละลักษณะจะ 
เปนชุดเดียวกนัและจดัเรียงเปนกลุมเดยีวกนัเนื่องจาก กระบวนการผลิตตามชิ้นงานตองผลิตตาม
ความตองการของลูกคาที่แตกตางกันไปดวย ดังนัน้กระบวนการผลิตตามชิ้นงานจึงมกีารเคลื่อนยาย
งานที่เรียกวา การเคลื่อนยายแบบขามกระโดด (Jumbled Flow) ซ่ึงแตกตางจาก การเคลื่อนยายแบบ
เสนตรง (Line Flow) โดยการเคลื่อนยายแบบเสนตรงเปนการเคลื่อนยายวัตถุดิบ ขอมูล หรือลูกคา 
จากแผนกงานหนึ่งไปสงยังแผนกงานถัดไปเรียงลําดับเปนแนวเสนตรงทุกครั้ง แตบางครั้งอาจ
พบวาในกระบวนการผลิตตามชิ้นงานอาจมีการเคลื่อนยายงานแบบเสนตรงได เพราะกระบวนการ
ผลิตที่ใหบริการลูกคาแตละรายซํ้ากันบอยคร้ังจึงทําใหการทํางานมีลักษณะแบบเสนตรงซึ่งสามารถ

ÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
Copyright  by Chiang Mai University
A l l  r i g h t s  r e s e r v e d

ÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
Copyright  by Chiang Mai University
A l l  r i g h t s  r e s e r v e d



 14

ผลิตสินคาหรือบริการไดจํานวนมาก และสามารถผลิตสินคาเก็บเปนสนิคา     คงคลังหรือใหบริการ
ที่เปนมาตรฐานไดมากกวากระบวนการผลิตแบบโครงการ 

3.  กระบวนการผลิตแบบกลุม 
กระบวนการผลิตแบบกลุม (Batch Process) แตกตางจากกระบวนการผลิตตามชิ้นงาน 

ทั้งในดานปริมาณและความหลากหลายในการผลิต  โดยกระบวนการผลิตแบบกลุมมีปริมาณการ
ผลิตมากกวาการผลิตตามชิ้นงาน  เพราะสินคาที่ผลิตมีลักษณะการผลติซ้ําแตความหลากหลายของ
สินคาและบริการที่ทําการผลิตจะนอยกวากระบวนการผลิตตามชิ้นงาน  เนื่องจากกระบวนการผลิต
แบบกลุมใช กลยุทธการประกอบสินคาตามคําสั่ง ( Assembly to Order Strategy )สวนกระบวนการ
ผลิตตามชิ้นงานใชกลยุทธการผลิตตามคําสั่ง (Make-to-Order Strategy ) หรือกลยุทธการบริการ
ตามความตองการของลูกคาเฉพาะราย ( Customized - Services Strategy) ดังนั้นกระบวนการผลิต
แบบกลุมอาจมีการประกอบชิ้นสวนการผลิตบางสวนลวงหนาได 

นอกจากนั้นกระบวนการผลิตแบบกลุมทําการผลิตสินคาตอคร้ัง หรือใหบริการลูกคาตอ
คร้ังมีจํานวนมากกวากระบวนการผลิตตามชิ้นงาน   โดยเมื่อผลิตสินคาหรือบริการใหกับลูกคากลุม
หนึ่งแลวกระบวนการผลิตจะเปลี่ยน ไปผลิตสินคาหรือบริการใหลูกคากลุมถัดไปจนครบและอาจ 
วนกลับมาผลิตสินคาหรือบริการที่เคยผลิตไปแลวเมื่อลูกคามีคําสั่งซื้อในเวลาตอมา  ดังนั้นกระบวน 
การผลิตแบบกลุมจึงมีปริมาณการผลิตปานกลางแตมีความหลากหลายในสินคาและบริการมาก  
(เพราะจากสินคาและบริการแตละประเภทมีกระบวนการผลิตตางกัน) 

เมื่อเทียบกับกระบวนการผลิตแบบสายประกอบการและแบบตอเนื่อง  ในสวนรูปแบบ
การเคลื่อนยายงานจะมีรูปแบบขามกระโดด (Jumbled Flow) ซ่ึงไมมีลําดับการผลิตที่แนนอน       
แตทั้งนี้กระบวนการผลิตแบบกลุมมีลําดับการผลิตที่ชัดเจนมากกวากระบวนการผลิตตามชิ้นงาน  
อยางไรก็ตาม กระบวนการผลิตยอยบางสวนอาจมีการเคลื่อนยายงานแบบเสนตรง (Line Flow) 

4.  กระบวนการผลิตแบบสายประกอบการ 
กระบวนการผลิตแบบสายประกอบการ (Line Process) เปนกระบวนการผลิตที่มีลักษณะ

ระหวางกระบวนการผลิตแบบกลุมและแบบตอเนื่อง  โดยกระบวนการผลิตแบบสายประกอบการมี
ปริมาณการผลิตสูง ผลิตสินคาและบริการมีลักษณะโดยรวมเหมือนกนั มีการจัดเรียงทรัพยากรที่ใช
ในการผลิตไวใกลกับสินคาหรือบริการ  การเคลื่อนยายงานเปนแบบเสนตรง  มีสินคาคงคลังในงาน
ระหวางทาํเล็กนอย (Work in Process) ในการผลิตแตละครั้งมีลักษณะเหมือนเดิมทุกครั้ง สินคาและ
บริการมีความแตกตางกันเล็กนอย 

ในกระบวนการผลิตแบบสายประกอบการจะกําหนดสินคาหรือบริการที่ทําการผลิตโดย
ใชแบบมาตรฐานของกิจการไมใชเปนไปตามคําสั่งซื้อ ที่ลูกคากาํหนดคณุสมบัติผลิตภัณฑตาม
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ความประสงคของตนเองในแตละครั้งที่ทําการสั่งซื้อเหมือนกับกระบวนการผลิตแบบโครงการและ
แบบตามชิ้นงาน  งานที่คําสั่งซื้อสินคาคือคําสั่งในการผลิต  สําหรับในธุรกิจบริการที่มีกระบวนการ
ผลิตแบบสายประกอบการจะใชกลยุทธการบริการแบบมาตรฐาน (Standardized Service Strategy)    
สวนธุรกิจอุตสาหกรรมจะใชกลยุทธการผลิตเก็บเปนสินคาคงคลัง (Make-to-Stock Strategy) โดย
ธุรกิจจะเก็บสินคาในคลังสินคาและพรอมสงมอบใหกบัลูกคาเมื่อลูกคาสั่งซื้อ  กระบวนการผลิต
แบบสายประกอบการอาจเรยีกอีกชื่อหนึ่งวา การผลิตแบบจํานวนมาก (Mass Production) ซ่ึงนิยม
ใชในกระบวนการผลิตของธุรกิจอุตสาหกรรม อยางไรก็ตามในกระบวนการผลิตแบบสายประกอบ 
การอาจใชกลยุทธการประกอบสินคาตามคําสั่ง (Assembly to Order Strategy) และการผลิตตาม
ความประสงคของลูกคาแบบจํานวนมาก (Mass Customization) ไดเชนกัน  

5.  กระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง 
กระบวนการผลิตแบบตอเนือ่ง (Continuous Process)     เปนกระบวนการผลิตที่มี

ปริมาณผลิตสูงสุด โดยกระบวนการผลิตมีลักษณะเหมอืนกัน มีการเคลื่อนยายงานแบบเสนตรง  
วัตถุดิบเคลื่อนที่อยางตอเนื่องในกระบวนการผลิตโดยไมหยุด  ดังนั้นกระบวนการผลิตจึงดําเนนิไป
อยางตอเนื่องเมื่อมกีารผลิตเกิดขึ้น  ในกระบวนการผลิตแบบนี้ไดมีการนําเครื่องจักรมาดําเนินการ
ผลิตและมีลักษณะการดําเนนิงานตามเข็มนาฬิกาเพื่อกอใหเกิดอรรถประโยชนสูงสุด  โดยหลีกเลี่ยง
การเริ่มเดินเครื่องจักรบอยๆ เนื่องจากการเริ่มเดินเครื่องจกัรแตละครั้ง  ธุรกิจตองเสียคาใชจายที่สูง 
 
3. แนวคิดความยืดหยุนของทรัพยากร 

ความยืดหยุนของทรัพยากร   
ธุรกิจสามารถสรางความไดเปรียบเชิงแขงขันได  โดยการกําหนดระดบัความยืดหยุนของ 

ทรัพยากรที่องคการใชในการผลติ  ซ่ึงความยืดหยุนของทรัพยากร (Resource Flexibility)หมายถึง
สมรรถนะของพนักงานหรอืเครื่องจักร ที่สามารถทําการผลิตสินคาหรือบริการไดอยางหลากหลาย
ทั้งในดานรูปแบบสินคาหรอืบริการและปริมาณการผลิต  ในกระบวนการผลิตนคาและบริการที่มี
วงจรชีวิตผลิตภัณฑส้ันหรือมีการผลิตตามความประสงคของลูกคาแตละราย  กจิการควรจัดหา
พนักงานที่มีทกัษะหลายดาน  และเครื่องจักร  เครื่องมือและอุปกรณควรสามารถนํามาใชงานไดใน
หลายวัตถุประสงค 

แรงงาน 
ในการจดัการการผลิตผูจัดการการผลิตตองพยายามพัฒนาทักษะของแรงงานใหสามารถ 

ทํางานไดอยางยืดหยุน  ทั้งนี้แรงงานที่มีความยดืหยุนในการทํางานสูงจะทําใหสามารถทํางานไดใน
หลายดาน  ทัง้งานในหนาทีข่องตนและแผนกงานอื่น  อยางไรก็ตามการใชแรงงานมีความยืดหยุน
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สูงจะเสียคาใชจายสูงเชนกัน เนื่องจากตองฝกอบรมพนักงานและจางแรงงานที่มีการศึกษาสูง 
สําหรับขอดีของแรงงานที่มคีวามยืดหยุน ไดแกบริษัทสามารถบริการลูกคาไดดีกวา  และลดปญหา
จุดคอขวดในกระบวนการผลิตได  นอกจากนั้นยังสามารถปรับระดับการใชแรงงานจากแรงงานทีม่ี
ภาระงานนอยเพื่อไปชวยแรงงานที่มีภาระงานสูงได 

อยางไรก็ตามลักษณะแรงงานที่บริษัทตองการยังขึ้นอยูกบั ความยืดหยุนในปริมาณการ
ผลิตเชนกัน ถาบริษัทมีปริมาณการผลิตในอัตราคงที่บริษัทควรจัดจางพนักงานประจํา  แตถาอัตรา
การผลิตของบริษัทมีลักษณะแบบฤดูกาล บริษัทควรจางพนกังานแบบชั่วคราวทํางานรวมกับ
พนักงานประจํา และถาบริษัทตองการพนักงานที่มีทกัษะและความรูสูงควรจางพนักงานประจํา
แทนพนกังานชั่วคราวจะเหมาะสมกวา 

เคร่ืองจักร 
ธุรกิจควรเลือกเครื่องจักรทีม่ีความยืดหยุนที่สามารถใชงานไดในหลายวัตถุประสงคโดย 

เฉพาะสินคาและบริการที่มีวงจรชีวิตผลิตภณัฑส้ันและมรีะดับการผลิตตามความประสงคของลูกคา
แตละรายสูง 
 
4. แนวคิดทฤษฏีขอจํากัด (Theory of Constraint) 

การเพิ่มกําลังการผลิตระยะยาว เชน การซื้อเครื่องจักรใหม และการขายสถาน
ประกอบการไมใชเพียงวิธีเดยีวทีแ่กไขจุดคอขวด แตการเพิ่มกําลังการผลิตระยะสั้นสามารถแกไข
จุดคอขวดไดเชนกันซึ่งทํา โดยการจางพนักงานชัว่คราวหรือการจางผลิตเพียงชัว่คราวในเวลาที่มี
ความตองการสินคาหรือบริการสูง ผูจัดการควรเลือกวธีิเพิ่มกําลังการผลิตที่มีประสิทธิภาพโดยไม
เสียคาใชจายสูงหรือบริการลูกคาแยลง  ดังนั้นธุรกิจควรจัดตารางการทํางาน (Scheduling) ในระยะ
ส้ันเพื่อแกไขปญหาจุดคอขวดและลดเวลาที่สูญเสียไปโดยเปลาประโยชน ณ จดุคอขวด  เนื่องจาก
จุดคอขวดมเีครื่องจักรหรือวตัถุดิบไมเพียงพอทําใหงานเสร็จลาชาและ ลูกคาตองรอคอยนานนอก 
จากนี้อาจแกไขจุดคอขวดโดยลดเวลาการตั้งเครื่องจักร (Setup Time) เพื่อเปล่ียนไปผลิตสินคาหรือ
บริการชนิดอืน่ดวยการผลิตสินคาตอการตั้งเครื่องจักรหนึ่งครั้งใหมากขึ้นเพื่อลดจํานวนการตั้ง
เครื่องจักรตอปและลดเวลาตั้งเครื่องจักรได 

ทฤษฏีขอจํากัด (Theory of Constraint: TOC หรือ Drum-Buffer-Rope Method) หมายถึง 
การจัดการการดําเนินงานเพือ่ใหบรรลุเปาหมายที่ตั้งขึ้นและ สรางมูลคาเพิ่มแกเงนิทุนใหมากทีสุ่ด
ดวยการเนนแกไขปญหาจดุคอขวด โดยใหความสําคัญกับการทํางานของระบบการผลิตทั้งหมด
และการจดัตารางการทํางานของจุดคอขวดซึ่งเปน กระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มความสามารถการผลิต
สินคาหรือบริการใหมากที่สุดภายในเวลาสงมอบสินคาหรือบริการ  
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การนําทฤษฏีขอจํากัดไปใชมีขั้นตอนตอไปนี้ 
1.  หาจุดคอขวดของระบบการผลิต 
2.  แกไขจดุคอขวด  โดยการจัดตารางการทํางานใหจุดคอขวดผลิตสินคาหรือบริการให

ไดมากที่สุด 
3.  พิจารณาแผนกอื่นๆ        จัดตารางการทํางานของแผนกอื่นใหสอดคลองกับตารางการ

ทํางานของจุดคอขวดและแผนกอื่นไมควรมีปริมาณการผลิต    มากกวาที่จุดคอขวดสามารถผลิตได 
4.  เพิ่มกําลังการผลิตของจุดคอขวด      หลังจากปรับปรุงการจัดตารางการทํางานตาม

ขั้นตอนที่ 1-3 แลวยังมจีุดคอขวดเกดิขึ้น  ผูจัดการควรพจิารณาการเพิ่มกําลังการผลิตของจุดคอขวด 
5.  พึงระวังไมใหเกิดจดุคอขวดใหม  หลังจากปรับปรุงกําลังการผลิตของแผนกเชื่อมตาม

ขั้นตอนที่ 3 และ 4 อาจทําใหแผนกอืน่มีภาระงานมากจนทําใหเกิดจุดคอขวดที่แผนกอื่น  
ทฤษฎีขอจํากดัคิดขึ้นโดย  Simons และ  Simpson III ในป 1997 บริษัทหลายแหงไดนํา

ทฤษฎีขอจํากดัไปใช ไดแก Delta Airlines, National Semiconductor, ITT, Dresser Industries, 
Allied – Signal, Bethlehem Steel, United Airlines, Johnson Controls, และ Rockwell Automotive 

 
5. แนวคิดงานบํารุงรักษา 

ธานี  อวมออ  (2546) ไดกลาวถึงการบํารุงรักษาไวดังนี ้
การบํารุงรักษาแบบแรกที่มนุษยรูจักตั้งแตมีการนําเครื่องจักรมาใชงาน คือ การ

บํารุงรักษาเมื่อขัดของ  ซ่ึงเปนการบํารุงรักษาตามอาการ นั่นก็คือ  เมื่อเครื่องจักรมีอาการเสียหาย
อยางไรก็รักษาหรือแกไขไปตามนั้น  เพ่ือใหกลับมาใชงานไดตามปกติ  แตในขณะที่เครื่องจักรใช
งานไดก็จะไมมีกิจกรรมใดๆ ที่เปนการบํารุงรักษา  อยางไรก็ตามการบํารุงรักษาเมื่อขัดของ  ก็คือ
การบํารุงรักษาประเภทหนึ่ง  แตไมสามารถใชไดกับเครื่องจักรในกรณีที่เกิดความเสียหายแลว
สงผลกระทบตอกระบวนการผลิตเปนอยางมาก  จึงไดมีการคิดคนการบํารุงรักษาเชิงปองกันขึ้นมา  
ซ่ึงเปนการบํารุงรักษาในขณะที่เครื่องจักรยังใชงานไดโดยไมตองรอใหเครื่องเสียหาย  แตการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันก็ยังประสบปญหาอีกเกี่ยวกับตัวเครื่องจักรที่ออกแบบมาไมสะดวกตอการ
แกไขและการบํารุงรักษารวมถึงการใชงานที่ยากลําบากและมีโอกาสผิดพลาดสูง  ดังนั้นจึงตองมี
การบํารุงรักษาเชิงปองกันแกไขและปรับปรุง  เพื่อใหเครื่องจักรทํางานไดงาย  ซอมแซมและ
บํารุงรักษาไดงาย  แตถึงกระนั้นเราก็ยังตองเสียเวลาในการบํารุงรักษาอยูดี  การปองกันการ
บํารุงรักษาจึงไดเกิดขึ้นมาในตอนนี้ 
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การบํารุงรักษาที่มีวิวัฒนาการมาอยางตอเนื่องก็ไมสามารถใชไดอยางมี
ประสิทธิภาพผลดวยการบํารุงรักษาแบบใดแบบหนึ่ง  กลาวคือ  ตอใหเรามีการบํารุงรักษาเชิง
ปองกันที่ยอดเยี่ยมเพียงใดเราก็ไมสามารถทิ้งการบํารุงรักษาเมื่อขัดของได  หรือตอใหเราตั้งใจทํา
การบํารุงรักษาเชิงปองกันเพียงใดก็ไมไดผลอยางเต็มที่ถาไมมีการบํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุง  
และตอใหเรามีเครื่องจักรที่ทํางานงาย  ซอมงาย ดูแลงายเพียงใด  เราก็ยังตองเสียเวลาถาไมมีการ
ปองกันการบํารุงรักษา 

Breakdown Maintenance - BM (การซอมภายหลังที่เครื่องจักร- อุปกรณชํารุด
เสียหาย) หมายถึง  การบํารุงรักษาโดยการซอมเครื่องจักร-อุปกรณที่เกิดเสียหายอยางรุนแรงใน
ระหวางใชงานจนไมสามารถใชงานตอไปได ใหกลับมาใชงานไดดังเดิม 

Corrective Maintenance - CM (งานบํารุงรักษาเชิงแกไข) หมายถงึ  การทํางาน
บํารุงรักษาภายหลังที่เครื่องจักร-อุปกรณเริ่มมีอาการผิดปกติ  เกิดการขัดของชํารุดเสียหายให
กลับคืนสูสภาพที่สามารถใชงานตอไปไดตามปกติ 
  Autonomous Maintenance  – AM (การบํารุงรักษาดวยตนเอง) หมายถงึ การที่ผูใช 
เครื่องจักรพยายามที่จะเปลี่ยนแปลงเครื่องจักรของตนเอง เปล่ียนแปลงพฤติกรรมตนเอง  จนใน
ที่สุดสามารถเปลี่ยนแปลงสภาพแวดลอม  บํารุงรักษาได  ซ่ึงทุกขั้นตอนจะมีฝายซอมบํารุงคอยให
ความชวยเหลือสนับสนุน 

สุพัฒน  เซียศริิวัฒนา  (2549) ไดกลาวถึงงานบํารุงรักษาเชิงปองกันไวดงันี้ 
งานบาํรุงรักษาเชิงปองกันขัน้พื้นฐาน(Basic Preventive Maintenance) 
งานบํารุงรักษาเชิงปองกันขัน้พื้นฐาน  เปนกิจกรรมบํารุงรักษาที่ทําไดงาย  โดย

กําหนดใหทํางานบํารุงรักษาอยางสม่ําเสมอตอเนื่องตลอดไป  ประกอบดวยกิจกรรมดังนี ้
การวัดคาของเครื่องจักร-อุปกรณ  โดยใชเครื่องมือตรวจวัดที่ใชงานไดงาย  ไมยุงยาก

ซับซอน  สามารถฝกอบรมบุคลากรดานบํารุงรักษาทุกสาขาวิชาชีพ  ใหใชเครื่องมือและอานคา
พรอมทั้งจดบนัทึกคาได  เพราะใชพื้นฐานความรูดานชางเทคนิคทั่ว ๆไป  ตัวอยางเชน 
  -การวดัคาอุณหภูมิที่ตําแหนงตางๆ  ของเครื่องจักรอุปกรณ(Temperature 
Measurement) 
  -การวดัคาเพื่อตรวจสอบหากาซบางชนิดที่ร่ัว  เชน H2       ,      Cl2   เปนตน 
  การตรวจวัดระดับของน้ํามนัหลอล่ืน  การเติมน้ํามันหลอล่ืนเพื่อชดเชยสวนที่
พรองไป การอัดจารบี  การเปลี่ยนถายน้ํามนัหลอล่ืน 

การตรวจสภาพเครื่องจักร-อุปกรณอยางงาย ๆ เปนประจาํ เชน การรั่วซึมของของเหลว
ตามรอยตอตาง ๆ การเปลี่ยนสีที่ผิวของเครื่องจักร-อุปกรณ สภาพการเกิดสนิมและการสึกกรอน
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จากสารเคมีที่พื้นผิวของเครือ่งจักร-อุปกรณ ความสะอาดเรียบรอยรอบ ๆ เครื่องจักร-อุปกรณ และ
กล่ินที่ผิดปกตใินบริเวณโรงงาน 

การทําความสะอาดที่ตวัเครื่องจักร-อุปกรณ (ตองเลือกทาํใหเหมาะสมเฉพาะเครื่องจกัร
อุปกรณบางประเภทเทานั้น) ตลอดจนบริเวณพืน้ที่ภายในโรงงาน เพื่อความเปนระเบียบเรียบรอย 
และชวยใหการตรวจสอบหาสิ่งผิดปกติโดยวิธีอ่ืน ๆ ทําไดงายขึ้น 

การบํารุงรักษาเชิงปองกันดวยการเปลี่ยนชิ้นสวนตามคาบเวลา 
(Fixed interval Part Replacement) หรือ Part Replacement PM 
Part Replacement PM เปนงานบํารุงรักษาตามแผนงานที่กําหนดอายุการใชงานของ

ชิ้นสวนตาง ๆ ของเครื่องจักร-อุปกรณไวแนนอน เมื่อครบกําหนดอายุการใชงานแลวจะทําการ
บํารุงรักษาโดยใชอะไหลที่จัดเตรียมไวมาเปลี่ยน การถอดเปลี่ยนชิ้นสวนที่ใชงานครบอายุนี้ จะไม
สนใจวาสภาพการใชงานของชิ้นสวนที่ถูกเปลี่ยนนั้นจะอยูในสภาพใด สวนใหญแลวจะทําตาม
คําแนะนําของผูผลิตเครื่องจักร-อุปกรณ ซ่ึงบางครั้งอายุการใชงานจะถูกกําหนดไวส้ันกวาที่ควร 
หากมีการตรวจสอบสภาพของชิ้นสวนที่ถูกเปลี่ยนอยางละเอียดถ่ีถวนแลว อาจจะสามารถปรับยืด
กําหนดอายุการใชงานไดอีกระยะหนึ่ง 

การทํา Balancing และ Re-alignment ของเครื่องจักรกลหมุน ในกรณีที่ผลการวัดคาความ
ส่ันสะเทือน (Vibration) ที่วัดไดสูงเกินพิกัด ซ่ึงจะตองตรวจหาสาเหตุของความผิดปกติที่ทําใหคา
ความสั่นสะเทือนสูงมากขึ้น โดยการปลด Coupling ของเครื่องจักรกลกับมอเตอร หากพบวาความ
ผิดปกติเกิดจาก Unbalance ของโรเตอร จะตองทําการ Balancing ใหม จนกวาคาความสั่นสะเทือน
ของโรเตอรจะอยูในพิกัด และจึงทําการ Re-alignment ใหมอีกครั้ง แตสวนใหญแลว จะพบวา
ความผิดปกติที่ทําใหคาความสั่นสะเทือนสูง เกิดจาก Mis-alignment ขณะ Coupling เครื่องจักรกล
กับมอเตอร  

 Calibration ของเครื่องมือวัดประเภทตาง ๆ เชน 
- เครื่องมือวัดดานความดนั เชน เกจ สวิตซ ทรานสมิตเตอร 
- เครื่องมือวัดดานอุณหภูมิ เชน เกจ สวิตซ ทรานสมิตเตอร 
- เครื่องมือวัดดานการไหล เชน สวิต ทรานสมิตเตอร 
- อ่ืน ๆ  

การทํา Recondition คือ การถอดชิ้นสวนของเครื่องจักร-อุปกรณมาทําความสะอาด และ
ตรวจวดัคาความสึกหรือ ชํารุดแตกราว และซอมหรือเปล่ียนชิ้นสวนที่บกพรองดวยอะไหลช้ินใหม 
เพื่อใหมัน่ใจวาเครื่องจักร-อุปกรณจะทํางานไดดเีสมือนของใหม 
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ปญหาหรือหัวขอที่
ตองการปรับปรุง 

แผนผังสาเหตแุละผล(Cause  and  Effect Diagram) วันรัตน  จันทกจิ(2547) 
 แผนผังสาเหตแุละผล เปนแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธระหวางปญหา และ สาเหตุ
ทั้งหมดที่เปนไปไดที่อาจกอใหเกิดปญหานั้น  ผังกางปลา ไดรับการพฒันาครั้งแรกเมื่อป ค.ศ. 1943 
โดยศาสตราจารยคาโอรุ  อิชิกาวา  แหงมหาวิทยาลัยโตเกียว 

ในการศึกษาครั้งนี้ไดนําแผนภาพเหตุและผล หรือแผนภูมกิางปลา (Cause and Effect 
Diagram) เปนเครื่องมือในการวิเคราะหและจําแนกปญหาในกระบวนการผลิต โดยอาศัยหลักการ  
Why Analysis ในการวิเคราะหนัน้กําหนดใหหวัปลาคือปญหาที่ตองการแกไขหรือหวัขอที่ตองการ
ปรับปรุง สวนกางใหญ 4 กาง กําหนดใหเปนสาเหตุหลัก ๆ ทั้ง 4 ดาน คือ ดานวัตถุดบิ (Material) 
และดานเครื่องจักรและเครือ่งมือวัด (Machine and Measurement)  ดานวิธีการ (method)  และดาน
คน (Man) หรือที่เรียกยอวา 4 M  การจําแนกสาเหตหุลักทั้ง 4 ดานทําใหการวิเคราะหมีความชัดเจน
และนําไปสูการวิเคราะหหรือการหาสาเหตุที่ลึกลงไป โดยการคนหาสาเหตุของปญหาไดใชคําถาม 
“ทําไม” 3 ถึง 5 คร้ัง ตั้งแตปญหาหลัก (กางปลาแขนงใหญ) และปญหารองลงมา (กางปลาแขนง
เล็ก) การจําแนกปญหาและการแยกลงไปโดยการใชคําถาม ทําไม ทําใหเราคนพบตนเหตุของ
ปญหา จนไดสาเหตุไดชัดเจน ผลของการจําแนกปญหาสามารถนําผลดังกลาวไปวิเคราะหและ
แกปญหาแตละสวนทั้งในดานสวนที่เปนสาเหตุรองหรือที่เปนสาเหตหุลักทําใหการแกปญหาในแต
ละสาเหตุทําไดอยางถูกตองอยางมีประสิทธิภาพ 
 
     วัตถุดิบ 
 
เครื่องจกัรและเครือ่งมือ 
 
    
 
 
 
 
 
 
วิธีการ 
 
   คน  
 
 

รูปท่ี 5 แสดงถึงลักษณะแผนภาพเหตุและผลหรือ แผนภูมกิางปลา 
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วรรณกรรมที่เก่ียวของ 
ธรรพงษ สุคันโธ  (2536) ไดสรุปในเอกสารเผยแพรของบริษัทภูกระดึง สงเสริม

การเกษตร (1990) เกี่ยวกับลักษณะของขาวโพดหวานที่โรงงานแปรรูปบรรจุกระปองตองการ คือ
เปนขาวโพดหวานฝกสดทั้งเปลือก มีน้ําหนักเฉลี่ยฝกละ 250-350 กรัม หรือ 3-4 ฝกตอกิโลกรัม เมื่อ
ปอกเปลือกแลวมีเมล็ดเรียงเปนแถวประมาณ 12-18 แถวๆละ 30-40 เมล็ด   ขนาดความยาวของฝก
หลังปลอกเปลือกแลวยาวประมาณ 17–25 เซนติเมตร  เสนผานศูนยกลางของฝก 4-6 เซนติเมตร  
เมล็ดที่โคนฝกและปลายฝกขนาดตองไมแตกตางกันมากนกั และมีน้ําหนักของเมล็ดสดประมาณ 
0.18-0.30 กรัมตอเมล็ด รูปทรงฝกควรเปนรูปทรงกระบอกตลอดทั้งฝก ไมควรมีเสนผานศูนยกลาง
แตกตางกันเกนิกวา 0.5เซนติเมตร ฝกขาวโพดหวานจะตองไมมีรองรอยการทําลายของโรคและ
แมลง  นอกจากนี้จะตองปราศจากสารพิษตกคางดวย  เปลือกของขาวโพดหวานควรมีประมาณ 7-9 
ช้ัน  โดยไมมีเปลือกและไหมแซมในรองของแถวเมลด็  ไหมมีสีขาวลอกหลุดงาย  เมล็ดมีสี    
เหลืองทอง  กลมเปนมันไมเหี่ยวยน  ซังแข็ง เมล็ดแยกออกจากซังไดงาย  เมื่อแกะเมล็ดออกจากฝก
แลว Embryo ตองเกาะตดิกนั Endosperm ไมรวงหลุดออกจากเมล็ด   

บรรพต ชมภูศรี (2542) ไดสรุปถึงสิ่งแวดลอมของธุรกิจขาวโพดหวานบรรจุกระปอง
พบวาสิ่งแวดลอมของธุรกิจขาวโพดหวานบรรจุกระปองแยกพิจารณาเปนสองประเดน็ใหญ ๆ คือ
ส่ิงแวดลอมภายในธุรกจิขาวโพดหวานกระปอง  และส่ิงแวดลอมภายนอกธุรกจิขาวโพดหวาน
กระปอง    ส่ิงแวดลอมภายในเปนสิ่งแวดลอมที่มีอิทธิพลโดยตรงตอการบริหารและการปฏิบัติงาน
ของธุรกิจขาวโพดหวานกระปอง ซ่ึงประกอบดวยปจจยัทางดานพันธขาวโพดหวาน พันธขาวโพด
หวานทีใ่ชในการแปรรูป ไดแก ขาวโพดหวานพันธซูเปอรสวีท พันธไพโอเนียร และพันธเอทีเอส 
ปจจัยทางดานตลาดผูบริโภคขาวโพดหวานฝกสด ตลาดอุตสาหกรรมขาวโพดหวาน  ปจจัยทางดาน
เทคโนโลยีการผลิตและการแปรรูปขาวโพดหวานบรรจกุระปอง    จุดแข็งของธุรกิจคือ การผลติ
และการแปรรปูขาวโพดหวานกระปอง ที่สามารถตอบสนองใหกับลูกคาไดตลอดทั้งป  และจุดออน
ของธุรกิจคือ เทคโนโลยกีารผลิตและการแปรรูป  ซ่ึงสงผลตอตนทุนการผลิตที่สูงกวาคูแขงขัน  
ส่ิงแวดลอมภายนอกเปนสิ่งแวดลอมที่มีอิทธิพลโดยออม ถือเปนปจจัยในวงกวางแยกพจิารณาเปน
ส่ิงแวดลอมจลุภาค และส่ิงแวดลอมมหภาค  ส่ิงแวดลอมจุลภาคประกอบดวย ผูจําหนายวัตถุดิบ 
ตัวกลางดานธุรกิจ ลูกคา คูแขงขัน และกลุมสาธารณะ  ส่ิงแวดลอมมหภาค     ประกอบดวย 
ส่ิงแวดลอมทางเศรษฐกิจ ส่ิงแวดลอมทางการเมืองและกฏหมาย ส่ิงแวดลอมทางการเมืองและ
สังคม ส่ิงแวดลอมทางเทคโนโลยี และส่ิงแวดลอมทางกายภาพ โอกาสของธุรกิจ คือ ส่ิงแวดลอม
ทางดานเทคโนโลยีสารสนเทศซึ่งทําใหการคาระหวางประเทศ    มีปฎสัิมพันธซ่ึงกันและกันภายใน 
เวลาที่ส้ันลง อุปสรรคของธุรกิจ คือ ส่ิงแวดลอมทางดานธุรกิจ 
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        จักริน  เพชรรัตน  (2546) ไดศึกษาหาขนาดรุนของการขนยายในระบบการผลิตแบบ
อนุกรมที่มีการผลิตแบบเปนรุน  การจดัวางเครื่องจักรจะถูกจดัตามขัน้ตอนตางๆของผลิตภัณฑจาก
เร่ิมตนจนถึงเสร็จสิ้นกระบวนการตอเนื่องแบบอนุกรม ระบบการผลิตแบบนี้สวนใหญจะใชการ
ผลิตแบบเปนรุน  โดยรุนของการผลิตจะมีขนาดใหญและใชขนาดรุนของการขนยายเทากับขนาด
รุนของการผลิต  ดวยการใชขนาดรุนของการขนยายเทากับขนาดรุนของการผลิตนี้  จะทําใหเกิด
เวลารอคอยระหวางการผลิตเพื่อรอขนยายไปทั้งรุน  จงึเปนสาเหตุที่ทาํใหมีชวงกวางของเวลาการ
ทํางานทั้งหมดยาวนาน  อันจะสงผลใหการผลิตนั้นใชเวลายาวนานกวาที่ควรจะเปน  และไดเสนอ
การหาขนาดรุนของการขนยายที่ทําใหชวงกวางของเวลาการทํางานทั้งหมดสั้นลง  ดวยจํานวนรุน
ของการขนยาย  2 และ 3  รุน  โดยเสนอวิธการหาขนาดรุนของการขนยายดวยตวัแบบ  Integer  
Programming  ซ่ึงพัฒนาสําหรับสายการผลิตแบบอนุกรมที่มีการผลิตแบบเปนรุน  และใชขนาดรุน
ของการขนยายคงที่ตลอดทัง้สายการผลิต   

สุวีนันท  วิทยอุดม (2547) ไดศึกษาการวิเคราะหตนทนุและผลตอบแทน จากการผลิต
และจําหนายผลิตภัณฑขาวโพดหวาน และน้ํานมขาวโพดของศูนยวิจยัขาวโพดและขาวฟาง
แหงชาติพบวาในปการผลิต 2545 มีผลตอบแทนสุทธิทั้งสิ้น 4,907,457 บาท  ในการวิเคราะหทาง
การเงินกําหนดอายุโครงการ 10 ป ใชเงนิลงทุน 9,968,912 บาท ใชอัตราคิดลดตามอัตราดอกเบี้ย
เงินกูระยะยาวสําหรับหนวยงานในสังกดัมหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร 3.5% มีคา NPV เทากับ 
81,251,277 บาท คา BRC (Benefit –Cost Ratio) หรืออัตราผลประโยชนตอตนทุน เทากับ 1.82 และ
คา IRR 1819% โดยมีระยะเวลา   คืนทุน  9 เดือน  15 วัน สวนในการวิเคราะหความออนไหว  
สมมติใหราคาสินคาลดลง 10% หรือคาใชจายในการดาํเนินงานเพิ่มขึ้น 10% ทั้งสองกรณีเกิดขึน้
พรอมกัน ก็ยงัทําใหการลงทุนมีผลตอบแทนที่คุมคาอยู แตจะสังเกตไดวาเมื่อมกีารลดลงของระดับ
ราคาสินคาผลิตภัณฑจะมีผลกระทบตอผลตอบแทน ของโครงการมากกวาการเพิ่มขึ้นของตนทุน
การผลิต เพราะฉะนัน้จึงควรใหความสนใจไปทีก่ารเปลี่ยนแปลงในระดับราคาผลิตภัณฑใหมาก
เปนพิเศษ และกรณีศกึษาของศูนยวจิัยขาวโพดและขาวฟางแหงชาติทีด่ําเนินงานบรหิารในรูปแบบ
บริษัทเอกชนที่มีคาใชจายในการบริหารเพิ่มมากขึ้น พบวาโครงการยังมีความคุมคากับการลงทุนอยู
ผลการวิเคราะห  ชีใ้ห เห็น วาการลงทุนสรางโรงงานแปรรูปผลิตภัณฑขาวโพดหวานของศูนยวจิัย
ขาวโพด และขาวฟางแหงชาติมีความคุมคาทางการเงินมผีลตอบแทนที่คอนขางสูงและมีความเสีย่ง
ไมมาก 
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