
บทท่ี 2 
แนวคิด  ทฤษฎี  และทบทวนวรรณกรรมที่เกี่ยวของ 

 
  การประเมินประสิทธิภาพ การผลิตดวยการใชระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส ของบริษัท
อินโนเวกซ (ประเทศไทย)  จังหวัดลําพูน  ในคร้ังนี้มีแนวคิด ทฤษฎี และทบทวนวรรณกรรมท่ี
เกี่ยวของ ดังนี้ 

 
แนวคิดและทฤษฎี 
1. รูปแบบการผลิต 
 Feld (2000: 53-54) กลาวถึงหลักการสําคัญของการผลิตแบบลีน(Lean Production) 
หรือระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System: TPS) คือ การบริหารจัดการดานเวลา
และการทํางานโดยลดความสูญเปลา คือ ลดชวงเวลาโดยการกําจัดทุกส่ิงท่ีไมมีคุณคาเพิ่มในตัว
ผลิตภัณฑ ยึดหลักการผลิตโดยไมมีของเหลือ ซ่ึงในกรณีของโตโยตา คือ การผลิตมากเกินไป การ
ผลิตสินคาหลายอยางท่ีตองการแลวเก็บไว จนกลายเปนสินคาคงคลัง แตเม่ือทําความเขาใจระบบ
การผลิต หาส่ิงท่ีไมเกิดคุณคา และกําจัดออกไปแลว สงผลใหระบบการลื่นไหลของงานดีข้ึน 
นอกจากจากทันเวลาพอดี (Just in time) แลวยังสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดเปน
อยางดี 

ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (JIT)  มีหลากหลายวิธีการที่จะสามารถใชประโยชน
จากการสงสัญญาณการดึง เชน การใชการดคัมบัง ภาชนะบรรจุสินคาท่ีมาตรฐาน พื้นท่ีใน
สายการผลิต และการสงสัญญาณการเติมเต็มดวยโทรสาร อีเมล รวมถึงการแลกเปล่ียนเอกสารทาง
ธุรกิจดวยวิธีอิเล็กทรอนิกสโดยอาศัยมาตรฐานกลาง (Electronic Data Interchange :EDI)ไปยัง      ผู
จัดสงวัตถุดิบ ซ่ึงวิธีการเหลานี้ มีลักษณะท่ีคลายกัน ประการแรก การสงสัญญาณการเติมเต็มจะเปน
เสมือนตัวแทนท่ีอนุญาตใหเร่ิมการผลิต ประการท่ีสอง การผลิตจะไมเร่ิมข้ึนหากไมมีความตองการ
ของลูกคา  ประการท่ีสาม การสงสัญญาณการเติมเต็มจะชวยควบคุมปริมาณงานระหวาง
กระบวนการที่ยอมรับกันในระบบหวงโซอุปทาน ประการท่ีส่ี  จํานวนคัมบังท่ีมีอยูในระบบจะเปน
ตัวกําหนดปริมาณของงานระหวางกระบวนการ ซ่ึงจะทําใหสามารถควบคุมความผันแปรของ 
ระยะเวลาในการไดรับสินคานับจากวันท่ีส่ัง เชนเดียวกับคิวท่ีจะไมมากไปกวาจํานวนของคัมบังท่ี
เกิดจากการคํานวณ ประการท่ีหา งานเสียจะไมอนุญาตใหสงไปยังสถานีงานถัดไป หากพบงานเสีย
จะตองหยุด และรวมมือในการหาทางแกไขทันที ประการท่ีหก ในกระบวนการทํางานมีการ
จัดลําดับกอนหลัง (FIFO) ไมเปนเพียงการจัดคนเขาทํางานในแตละหนวยของเซลลทํางานแต
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รวมถึงการเคล่ือนยายพัสดุ และการตรวจนับอัตราการหมุนเวียนของสินคาคงเหลือท่ีมีความสําคัญ
เชนเดียวกับอัตราหมุนเวียนทางการเงินของสินคา โดยมีกฎในการจัดการคัมบังท่ีพอสรุปไดดังนี้ 

1. สัญญาณการเติมเต็มคัมบังจะเปนส่ิงท่ีอนุญาตใหเร่ิมการผลิต 
2. การทํางานจะไมเร่ิมข้ึนโดยปราศจากความตองการของลูกคา 

  3. คัมบังจะเปนตัวควบคุมจํานวนงานท่ีอนุญาตใหมีไดในกระบวนการ 
  4. จํานวนคัมบังจะชวยในการควบคุมระยะเวลาในการไดรับสินคานับจากวันท่ีส่ังไป
ถึงการบริหารจัดการเร่ืองการจัดลําดับ 
  5. ไมมีการสงงานเสียออกไป 
  6. การจัดลําดับกอน หลัง (FIFO) ของพัสดุ 
 คัมบังสามารถสรางข้ึนไดในระหวางสถานีงานแตละสถานี ระหวางสถานีงานกับจุด
ใชงาน (Point-of-use) แตละสถานท่ี ระหวางเซลลและคลังสินคาสวนกลาง ระหวางเซลลประกอบ
ช้ินสวน และเซลลท่ีมีการผลิตหลายๆ วัสดุรวมกัน ซ่ึงแตละสวนจะมีความสัมพันธตอกันมีความ
เปนเจาของในการแจกจาย ไปตามสถานท่ี ขนาด จํานวน ความรับผิดชอบ อายุในการจัดเก็บ และ
น้ําหนัก เปนตน คัมบังของการดึงวัสดุ แบงออกเปน 2 ชนิดไดแก ภายในองคกรไปยังเซลล และ
ภายนอกองคกรไปยังเซลล โดยแตละสวนจะมีความสัมพันธกับเซลลการผลิตและวัตถุประสงค
โดยรวมของการสงสัญญาณคัมบัง 
    
  Productivity Press Development Team (2002: 4) กลาววาการผลิตแบบดึงมี 2 มุมมอง
ดังนี้ 
 1. ในการผลิต – การผลิตแบบดึง คือ การผลิตช้ินงานตามปริมาณความตองการหรือ
การบริโภคของลูกคาเทานั้น 

2. ในการควบคุมวัสดุ – การผลิตแบบดึง คือ การเบิกสินคาคงคลังตามปริมาณความ
ตองการของจุดปฏิบัติการท่ีเปนผูใชเทานั้นและวัสดุจะไมถูกจายออกไปจนกวาจะมีสัญญาณจาก
ผูใชท่ีอยูปลายทาง (Downstream User) 
 ในระบบดึง ลูกคาคือคนปลอยสัญญาณกระตุนใหเกิดการผลิตและการเบิกวัสดุ การ
ผลิตแบบดึงจะเร่ิมตนจากลูกคาภายนอก (External Customer) และจะมีการกระตุนสงสัญญาณ
ตลอดทาง “ยอนหลัง” กลับผานไปตามกระบวนการผลิต โดยลูกคาท่ีอยูปลายทาง (Downstream) 
หรือลูกคาภายใน (Internal Customer) ของแตละจุดปฏิบัติการ ซ่ึงนี่ก็คือวิธีการผลิตแบบ “ลูกคา
เปนผูกําหนด” (Market-in) 
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 การผลิตแบบดึง กําจัดความสูญเปลาท่ีเปนผลมาจากระบบผลักท่ีเปนระบบดั้งเดิมยิ่ง
กวาของการผลิต ซ่ึงวัสดุจะถูกเคล่ือนยายจากจุดปฏิบัติการตนทาง (Upstream) ไปยังจุดปฏิบัติการท่ี
อยูปลายทาง (Downstream) ถัดไปทันทีท่ีมีวัสดุเขามา ในระบบผลัก วัตถุดิบท่ีมีอยูนั้นจะไดรับ
อนุญาตใหใชทําการผลิตได และการจัดหาวัสดุ (Material Procurement) จะตองยึดตาม “การ
พยากรณ” ปริมาณความตองการสินคาของลูกคา และนี่คือหลักปรัชญาของการผลิตแบบ “ผูผลิต
เปนผูกําหนด” (Product-out) ซ่ึงจะสงผลใหเกิดการผลิตมากเกินไป (Over-production) และ/หรือมี
การสงมอบลาชา ดังนั้นเพื่อหลีกเล่ียงการสงมอบลาชา จึงมีการผลิตสินคาคงคลังข้ึนมาเก็บไวใน
คลังสินคาและท่ีทุกๆ จุดเช่ือมตอกระบวนการสําคัญๆ นอกจากน้ัน จะมีคอขวด (Bottleneck) 
เกิดข้ึนเม่ือกระบวนการปลายทางไมสามารถผลิตไดทันจุดท่ีอยูตนทาง และแรงกดดันใหผลิตนั้น
เปนผลมาจากการผลิตมากเกินไปท่ีจุดตนทาง ไมใชตามปริมาณความตองการของตลาดท่ีแทจริง  
 
2. ประสิทธิภาพการผลิต 

(สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ, 2551:ออนไลน) กลาวถึง คําวา การเพิ่มผลผลิต หรือ 
Productivity เปนการนําแนวคิดมาใชในการบริหาร การทํางานและสามารถนํามาใชกับการทํา
กิจกรรมตางๆของเราได  
 
ความหมายของ การเพิ่มผลผลิต (Productivity) มีอยู 2 แนวทาง ไดแก  

1. แนวคิดในทางวิทยาศาสตร การเพิ่มผลผลิต คือ อัตราสวนระหวางผลลัพ 
(Output) ตอ ปจจัยท่ีใชไป หรือ อีกนัยหนึ่ง Productivity = Output/ Input 

2.  แนวคิดในทางสังคมศาสตร องคการเพิ่มผลผลิตแหงยุโรป ไดนิยามไววา  
“เหนือส่ิงอ่ืนใด Productivity คือจิตสํานึก หรือเจตคติท่ีจะแสวงหาทางปรับปรุง และสรางสรรคส่ิง
ตาง ๆ ใหดีข้ึนเสมอ ดวยความเช่ือม่ันวาเราจะสามารถทําวันนี้ใหดีกวาเมื่อวาน และพรุงนี้ตองดีกวา
วันนี้ เปนความพยายามอยางไมมีท่ีส้ินสุดท่ีจะปรับเปล่ียนงาน หรือกิจกรรมท่ีทํา ใหทันตอการ
เปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนดวยการใชเทคนิควิธีการใหมๆ Productivity เปนความเช่ือม่ันใน
ความกาวหนาของมนุษย”  
 

การเพิ่มผลผลิต (Productivity) ตามแนวคิดทางวิทยาศาสตร  
Productivity คือ อัตราสวนระหวางผลลัพธ (Output) ตอ ปจจัยท่ีใชไป หรือ อีกนัยหนึ่ง 
Productivity = Output/ Input  
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กระบวนการเพ่ิมผลผลิตเร่ิมจากการนําปจจัยตางๆ เขาสูการดําเนินการของระบบ ซ่ึง
มีวิธีการตางๆ ท่ีจะนํามาซ่ึงผลงาน หรือผลผลิตของระบบ และนําไปสูความสําเร็จในลักษณะตางๆ 
ท่ีมีประสิทธิภาพหรือประสิทธิผล 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 1 แสดงกระบวนการเพ่ิมผลผลิต 
 

Output หรือ ผลลัพธ ไดแก สินคาและบริการตางๆ เชน รถยนต วิทยุ ขนสง ธนาคาร 
อาหาร พืชผล  

Input หรือ ปจจัยท่ีใช ไดแก พลังงาน น้ํามัน เคร่ืองจักร วัตถุดิบ เงินทุน แรงงาน เปนตน  
Productivity ตามแนวคิดทางวิทยาศาสตรนั้น ตองมีการวัด Output/ Input 

การปรับปรุง Productivity เกิดข้ึนได 5 กรณี ไดแก  
1. Output เพิ่ม Input ลด  
2. Output เพิ่ม ในขณะท่ี Input คงท่ี  
3. Output เพิ่ม Input เพิ่มข้ึน แต Input เพิ่มข้ึนในอัตราท่ีตํ่ากวาการเพ่ิมของ Output  
4. Output เทาเดิม แต Input ลดลง  
5. Output ลดลง Input ลดลงแต Input ลดในอัตราท่ีสูงกวา การลดของ Output  

ไมวาจะเปนกรณีใดก็ตาม ลวนเปนแนวคิดท่ีมีพื้นฐานจากแนวความคิดเร่ืองการใชทรัพยากรอยาง
คุมคาและใหเกิดประโยชนสูงสุด กลาวคือ ใชทรัพยากรใหนอยท่ีสุด เพื่อใหไดผลลัพธมากท่ีสุด 
และเม่ือมีกรณี ท่ีความตองการของส่ิงนั้นลดลง  เราก็ลดการผลิตส่ิงนั้นลง  แมวา เราจะมี
ความสามารถทําไดจํานวนมากกวานั้นก็ตาม แตการทําออกมามากเกินความตองการ ก็ไมเรียกวา 
Productivity  
 
 

Input Process Output

ขอมูลผลการดําเนินงานยอนกลับ Feedback

กระบวนการ
แปรสภาพทรพัยากรปจจัยนําเขา ผลผลิต
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การเพิ่มผลผลิต (Productivity) ตองมีครบท้ัง ประสิทธิภาพและประสิทธิผลประสิทธิผล คือ การทํา
ใหบรรลุตามวัตถุประสงค สามารถตอบสนองความตองการ ท่ีต้ังอยูบนพื้นฐานความมีจริยธรรม  
ประสิทธิภาพ คือ การทํางานโดยลดความส้ินเปลือง ความสูญเปลาใหนอยท่ีสุด เม่ือยลานอยท่ีสุด 
ใชเวลาส้ันท่ีสุด 
 
3. การทํางานของระบบ SAP 
 (CPAccount.net, 2550: ออนไลน) กลาววา SAP คือ ซอฟตแวรทางดาน Enterprise 
Resource Planning หรือท่ีเรียกส้ันๆ วา ERP ช้ันนําตัวหนึ่งในอุตสาหกรรมซอฟตแวร 
  ERP คือ ซอฟตแวรท่ีมีการรวบรวม หรือผนวกฟงกชันงานท้ังหมดในองคกร หรือมี
การเช่ือมโยงในสวนของโมดูลท้ังหมดเขาดวยกัน โดยมีการทํางานในลักษณะแบบเรียลไทม และ 
ERP จะไดรับการออกแบบมาบนพื้นฐานของวิธีการปฏิบัติท่ีดีท่ีสุดในอุตสาหกรรมนั้นๆ (Best 
Practice) ก็คือมีการกําหนดในสวนของกระบวนการทางธุรกิจ ท่ีมีการทดสอบ และสํารวจมาแลววา
เปนวิธีการที่ดีท่ีสุดในอุตสาหกรรมนั้นๆ ไวในตัวของ ERP  
 ดังนั้นจะเห็นไดวา มีหลายธุรกิจท่ีอิมพลีเมนต ERP เพื่อผลในการทํา Business Re-
engineering เพราะตองการปรับเปล่ียนกระบวนการทางธุรกิจขององคกรใหเปนไปตาม
กระบวนการที่เปน Best Practice โดยท่ีซอฟตแวร ERP จะสามารถปรับเปล่ียนใหเขากับลักษณะ
การดําเนินงานขององคกรนั้น (ท่ีเรียกกันวา Customizing หรือ คอนฟกูเรชัน) ซ่ึงในทางทฤษฎีได
แบงซอฟตแวรสําเร็จรูปออกเปน 2 ประเภทคือ ซอฟตแวรแพ็กเกจ กับ Customizing Software 
Package  
 ขอแตกตางของซอฟตแวรสําเร็จรูปท้ังสองประเภทก็คือ ซอฟตแวรแพ็กเกจ นั้น      ไม
สามารถจะปรับเปล่ียนระบบงานในซอฟตแวรนั้นไดตามความตองการของธุรกิจแตละแบบ    ถา
ตองการปรับเปล่ียนซอฟตแวรใหเขากับธุรกิจนั้นๆ ก็อาจตองแกไขโปรแกรมของซอฟตแวร
สําเร็จรูป แตถาเปน Customizing Software Package ระบบของซอฟตแวรนั้นๆ ไดเตรียมสวนท่ี
เรียกวา Customizing ไวใหใชปรับเปล่ียนการทํางานของซอฟตแวร ใหเขากับรูปแบบในการดําเนิน
ธุรกิจขององคกรแลว  
 เทคโนโลยีหลักๆ ท่ีผลักดันใหเกิดซอฟตแวร ERP ข้ึนมาก็คือ เทคโนโลยีทางดาน
ระบบฐานขอมูล และไคลเอ็นต/เซิรฟเวอรนั่นเอง เพราะระบบ ERP นั้น เปนระบบท่ีบูรณาการ  การ
ทํางานท้ังหมดขององคกร ดังนั้นขอมูลจึงจําเปนท่ีจะตองเก็บอยูในฐานขอมูลกลางดวย สวน     
ไคลเอ็นต/เซิรฟเวอรนั้น เนื่องจากการปรับเปลี่ยนรูปแบบการทํางานของการบันทึกขอมูล จาก
ระบบเดิมท่ีเคยทํางานในสวนของแบ็กออฟฟศมาเปนรูปแบบในการทํางานในสวนของฟรอนต
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ออฟฟศซ่ึงตองการหนาจอในลักษณะกราฟก(Graphic User Interface: GUI)ไมใชรูปแบบท่ีแสดง
แตตัวอักษรเหมือนสมัยกอน    ดังนั้นไคลเอ็นต/เซิรฟเวอรจึงสามารถสนองตอบในสวนความ
ตองการในเทคโนโลยีดานนี้ได  
 
สรุปแนวคิดคราวๆ ของระบบ ERP 
 1. ERP เปนซอฟตแวรท่ีบูรณาการการทํางานท้ังหมดท่ัวท้ังองคกร ไมใชระบบ
สารสนเทศ ท่ีสนับสนุนการทํางานเฉพาะสวนของ Business Function เหมือนในสมัยกอน ซ่ึง ERP 
จะสนับสนุนรูปแบบการทํางานในสวนของ กระบวนการทางธุรกิจซ่ึงเกี่ยวของกับการทํางานใน
หลายๆ ฟงกชัน  
 2. ERP มีการเก็บขอมูลท้ังหมดอยูใน Common Database  
 3. ERP   มีการทํางานในแบบเรียลไทม ถูกพัฒนาข้ึนมาตามมาตรฐานท่ีเปน Best 
Practice ในอุตสาหกรรม ดังนั้นจึงอาจกลาวไดวา ERP ไมใชเปนแคเพียงซอฟตแวรแพ็กเกจ แต
เปนแนวทางในการดําเนินธุรกิจ หรือท่ีเรียกวาเปน The way of doing business  
 4. SAP เปนมากกวาคําวา ERP 
 
 ดังนั้น SAP คือ ERP ตัวหนึ่งท่ีใชในการบริหารและจัดการทรัพยากรท้ังหมดใน
องคกร หลายๆ องคกรไดใชขีดความสามารถของ SAP เพียงแคใชในการทํางานในสวนของระบบ
ประมวลผล ทรานซแอ็กชันเทานั้น SAP ไมใชเพียงแคซอฟตแวรแพ็กเกจตัวหนึ่ง แตเปน
เทคโนโลยี สําหรับแอพพลิเคชันทางธุรกิจ มากกวา 

   
 
ภาพท่ี 2 แสดงโมดูลแอพพลิเคชัน ในระบบ SAP 
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โมดูลแอพพลิเคชันหลักๆ ในระบบ SAP 
1. FI Financial Accounting หรือโมดูลทางดานบัญชีการเงิน 
2. CO Controlling หรือโมดูลทางดานบัญชีจัดการหรือบัญชีบริหาร  
3. AM Fixed Assets Management หรือโมดูลทางดานการจัดการสินทรัพยถาวร 
4. SD Sale & Distributions หรือโมดูลทางดานขายและการกระจายสินคา  
5. MM Material Management หรือโมดูลทางดานการจัดการวัตถุดิบ  
6. PP Production Planning หรือโมดูลทางดานการวางแผนการผลิต  
7. QM Quality Management หรือโมดูลทางดานการจัดการดานคุณภาพ  
8. PM Plant Maintenance หรือโมดูลทางดานการซอมบํารุงโรงงาน  
9. HR Human Resource หรือโมดูลทางดานการจัดการทรัพยากรบุคคล  
10. TR Treasury หรือโมดูลทางดานการบริหารการเงิน  
11. WF Workflow หรือโมดูลทางดาน Flow ของกระบวนการทํางาน  
12. IS Industry Solutions คือสวนระบบงานธุรกิจเฉพาะโดยท่ีไมใชโมดูลมาตรฐาน 

ของระบบ SAP R/3 แตเปนโมดูลเพิ่มเติมซ่ึงจะแตกตางกันไปข้ึนอยูกบัแตละอุตสาหกรรม เชน 
ระบบอุตสาหกรรมอากาศยาน, อุตสาหกรรมยานยนต และอุตสาหกรรมสินคาอุปโภคบริโภค   
 
 
ทบทวนวรรณกรรมท่ีเก่ียวของ 
 วิลาสินี รอดน่ิม (2548) ไดศึกษาเปรียบเทียบระหวางระบบควบคุมการผลิตแบบผลัก
และดึง และกําหนดขนาดคัมบังในกระบวนการผลิตฮารดดิสกโดยใชวิธีการจําลองสถานการณซ่ึง
การวิจัยไดแบงออกเปน 3 สวนดังนี้  สวนแรก คือ การศึกษาวิเคราะหแบบจําลองระบบการผลิต
อยางงายที่มีการควบคุมการผลิตแบบผลักและดึง สวนท่ีสอง คือ การวิเคราะหแบบจําลองระบบการ
ผลิตอยางงายท่ีมีการควบคุมการผลิตแบบดึง โดยมีการกําหนดขนาดคัมบังจากการวิเคราะห
แบบจําลองทางคณิตศาสตร (Mathematical Model) และกําหนดการวิเคราะหแบบจําลอง
สถานการณ (Simulation Model) สวนท่ีสาม คือ การศึกษาวิเคราะหแบบจําลองระบบการผลิตจาก
กรณีศึกษาโรงงานตัวอยาง โดยทําการเก็บผลคาวัด คือ คาเฉล่ีของรอบระยะเวลาการผลิต (Average 
Cycle Time) สรุปผลการทดลองท่ีไดจากอัตราความแตกตางของคาเฉลี่ยรอบระยะเวลาการผลิต 
(Average Cycle Time) และคาเฉล่ียปริมาณงานระหวางผลิต (Average Work in Process) ระหวาง
ระบบการผลิตแบบผลักและดึง เม่ือระบบการผลิตมีลักษณะท่ีคงท่ีและอัตราการผลิตท่ีนอยกวา
ความสามารถการผลิตสูงสุดของสายการผลิต ระบบควบคุมการผลิตแบบผลักมีผลการดําเนินงานท่ี
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ไมแตกตางกันในแงของรอบระยะเวลาการผลิต แตเม่ือระบบการผลิตมีลักษณะท่ีแปรปรวน ระบบ
ควบคุมการผลิตแบบดึงมีผลการดําเนินงานท่ีดีกวาระบบควบคุมการผลิตแบบผลัก 

ผลการทดลองเปรียบเทียบระบบการผลิตท่ีมีการกําหนดขนาดคัมบังจากการวิเคราะห
ดวยแบบจําลองทางคณิตศาสตร และกําหนดจากการวิเคราะหแบบจําลองสถานการณพบวาระบบท่ี
มีการกําหนดขนาดคัมบังดวยการวิเคราะหแบบจําลองสถานการณมีผลการดําเนินงานท่ีดีกวาระบบ
ที่มีการกําหนดขนาดคัมบังดวยการวิเคราะหแบบจําลองทางคณิตศาสตร โดยเฉพาะในแงของ
ปริมาณงานระหวางผลิต แมวาระบบจะมีความแปรปรวนจากปจจัยภายนอก 

ผลการศึกษาจากกรณีศึกษาโรงงานตัวอยาง เม่ือนําวิธีการกําหนดขนาดคัมบังดวย
แบบจําลองทางคณิตศาสตร และการวิเคราะหแบบจําลองสถานการณไปใชกับระบบการผลิตจริง 
พบวาวิธีการกําหนดขนาดคัมบังดวยการวิเคราะหแบบจําลองสถานการณใหผลการดําเนนิงานในแง
ของรอบระยะเวลาการผลิตและปริมาณการผลิต ท่ีดีกวาการกําหนดขนาดคัมบังแบบจําลองทาง
คณิตศาสตร 


