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บทที่ 3 
การศึกษาสภาพทั่วไปของกรณีศึกษา 

 
 เน้ือหาในบทน้ีจะกลาวถึงขอมูลทั่วไปของบริษัทท่ีเปนกรณีศึกษา โครงสรางองคกร 

กลุมผลิตภัณฑ ขั้นตอนกระบวนการทํางานในปจจุบัน และปญหาท่ีพบ  
 
3.1 ขอมูลท่ัวไป 
 กรณีศึกษาเปนการดําเนินธุรกิจประเภทอุตสาหกรรมการผลิตอุปกรณอิเล็กทรอนิกส 
โดยใหความสําคัญกับการการออกแบบผลิตภัณฑตามความตองการของลูกคา และการดําเนิน
กิจการการจางโรงงานรับจางผลิต ประเภท Contract Electronics Manufacturing ซ่ึงในกรณีศึกษานี้
ทําการศึกษาเฉพาะการดําเนินธุรกิจการจัดการการจางผลิตระหวางบริษัทผูวาจางผลิต กับโรงงาน
รับจางผลิตในประเทศไทย ซ่ึงการผลิตเปนการผลิตตามคําส่ังซ้ือของลูกคาปลายทาง 
 3.1.1 บริษัทผูวาจางผลิต 
   โดยกรณีศึกษามีสํานักงานใหญอยูที่ประเทศอเมริกา San Jose California กอตั้งในป 
ค.ศ. 2009 โดยเกิดจากการควบรวมกิจการของ 2 บริษัท ซ่ึงบริษัทไดจดทะเบียนในตลาดหลักทรัพย 
NASDAQ วันที่ 29 มิถุนายน 2004 โดยหุนสามัญของเรามีการซื้อขายภายใตสัญลักษณ "ABC" โดย
ดําเนินการธุรกิจการออกแบบและผลิตสินคาสําเร็จรูปตามความตองการของลูกคา มีโรงงานผลิตทั้ง
แบบผลิตเองในประเทศจีน และอิตาลี การจางโรงงานรับจางผลิตในประเทศไทย มีทีมงานวิจัยและ
พัฒนาผลิตภัณฑ Research & Development ดําเนินการในสาขายอยซ่ึงครอบคลุมทวีปอเมริกา 
ยุโรป และเอเชีย   
 สาขาตางๆ ของบริษัทมีดังน้ี  
 1) Tucson Arizona USA 
 2) Santa Rosa California USA 
 3) Acton Massachussets USA 
 4) Denville New Jersey USA 
 5) Horseheads New York USA 
 6) Ottawa Canada 
 7) European Locations: 
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 8) Caswell UK 
 9) Paignton UK 
 10)  Zurich Switzerland 
 11)  San Donato Italy 
 12)  Asian Locations: 
 13)  Shenzhen China 
 14)  Bangkok Thailand 
 ปจจุบันมีพนักงานทั้งส้ิน 2,700 คนทั่วโลก โดยประมาณ 1,700 คนเปนพนักงานรายวัน
ในประเทศจีน อีกจํานวน 300 คนเปนพนักงานรายวันในประเทศอิตาลี และ 1,000 คนเปนพนักง
งานรายเดือน ทีมงานบริหารมีประสบการณในแตละดาน เฉล่ียมากกวา 20 ป  
 ทีมวิศวกรดานการออกแบบคิดเปน 60% ของพนักงานรายเดือน ซ่ึงเปนกลุมพนักงาน
หลักที่บริษัทใหความสําคัญ เน่ืองจากการแขงขันภายในกลุมธุรกิจประเภทเดียวกัน นอกจาก
ความสามารถในการตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยางรวดเร็วแลว ความหลากหลายของ
ผลิตภัณฑที่สามารถออกแบบไดตรงความตองการ ครอบคลุมความรูความเชี่ยวชาญเฉพาะทาง  
ดานเทคโนโลยีการออกแบบหลายระดับตั้งแตข้ันตอนการสรรหาวัตถุดิบ การผลิตอุปกรณก่ึง
สําเร็จรูป จนกระทั้งผลิตเปนสินคาสําเร็จรูป ดังน้ันคาใชจายทางดานวิศวกรจึงมีมูลคาสูง และเปน
สวนสําคัญของการบริหารใหมีประสิทธิภาพเพ่ือการแขงขันและการเจริญเติบโตของบริษัท  
 อยางไรก็ดีผลตอบแทนตอหนวยของกลุมธุรกิจน้ีมีมูลคาสูงเชนเดียวกัน  ทั้งน้ี
ผลตอบแทนขึ้นอยูกับประเภทของผลิตภัณฑ สภาพการแขงขันของตลาดในแตละชวงเวลา 
ความสามารถของทีมงานในการดําเนินการลดตนทุนการผลิตดานอื่น เชนการวาจางโรงงานผลิตที่
ไมตองแบกรับคาใชจายดานแรงงาน การสรรหาวัตถุดิบที่มีราคาต่ําลง หรือกิจกรรมอื่นๆ ทั้งน้ียัง
ตองคงคุณภาพของสินคาและบริการ จึงมีการพิจารณาและดําเนินการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
 การดําเนินธุรกิจของบริษัทกรณีศึกษา มียอดขายที่เพ่ิมสูงขึ้นอยางตอเน่ือง คือ 235 
ลานดอลลาสหรัฐในป ค.ศ. 2008, 211 ลานดอลลาสหรัฐในป ค.ศ. 2009, 393 ลานดอลลาสหรัฐใน
ป ค.ศ. 2010 และ 467 ลานดอลลาสหรัฐในป ค.ศ. 2011 ในขณะที่รายไดสุทธิหลังจากหักภาษีมี
ปริมาณที่ผกผัน คือ ขาดทุน 23 ลานดอลลาสหรัฐในป ค.ศ. 2008 ขาดทุน 32 ลานดอลลาสหรัฐในป 
ค.ศ. 2009 กําไร 12 ลานดอลลาสหรัฐในป ค.ศ. 2010 ขาดทุน 46 ลานดอลลาสหรัฐในป ค.ศ. 2011 
ท้ังน้ีเปนผลมาจากการลงทุนในสวนของการพัฒนาผลิตภัณฑที่เพ่ิมขึ้น จากจํานวนการลงทุนที่ 33 
ลานดอลลาสหรัฐในป ค.ศ. 2008, 26 ลานดอลลาสหรัฐในป ค.ศ. 2009, 41 ลานดอลลาสหรัฐในป 
ค.ศ. 2010 และเพิ่มสูงเปนสองเทาหรือ 65 ลานดอลลาสหรัฐในป ค.ศ. 2011  
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ภาพที่ 3.1  งบกําไรขาดดุล ระหวางป 2008 ถึง ป 2011 

 
 ในสวนงบดุลของบริษัท ตั้งแตป 2008 ถึง 2011 ในสวนของสินทรัพยของบริษัทจะมี
อัตราที่เพ่ิมขึ้น คือจาก ป ค.ศ. 2008 มีจํานวนสินทรัพยรวมอยูที่ 212 ลานดอลลาสหรัฐ ป ค.ศ. 2009 
มีจํานวนสินทรัพยรวมอยูที่ 230 ลานดอลลาสหรัฐ ป ค.ศ. 2010 มีจํานวนสินทรัพยรวมอยูท่ี 360
ลานดอลลาสหรัฐ และ ป ค.ศ. 2011 มีจํานวนสินทรัพยรวมคือ 375 ลานดอลลาสหรัฐ โดยมูลคา
สินทรัพยสวนใหญจะอยูในรูปของสินคาคงคลังและในสวนของเคร่ืองจักรและโรงงานซึ่งมี
อัตราสวนปริมาณอยูที่ระดับที่มากกวาคร่ึงหน่ึงของทรัพยสินโดยรวม โดยหากจําแนกในแตละป 
สามารถจําแนกไดดังตอไปนี้ คือ  
 ป ค.ศ. 2008 มีจํานวนสินทรัพยในรูปของสินคาคงคลัง 60 ลานดอลลาสหรัฐ 
 ป ค.ศ. 2009 มีจํานวนสินทรัพยในรูปของสินคาคงคลัง 60 ลานดอลลาสหรัฐ 
 ป ค.ศ. 2010 มีจํานวนสินทรัพยในรูปของสินคาคงคลังรวม 63 ลานดอลลาสหรัฐ 
 ป ค.ศ. 2011 มีจํานวนสินทรัพยในรูปของสินคาคงคลังรวม 102 ลานดอลลาสหรัฐ  
 ในขณะที่มูลคาสินทรัพยในสวนของเครื่องจักรและโรงงานจะมีปริมาณ ดังน้ี คือ 
 ป ค.ศ. 2008 มีจํานวนสินทรัพยในสวนของเครื่องจักรและโรงงาน 112 ลานดอลลาสหรัฐ 
 ป ค.ศ. 2009 มีจํานวนสินทรัพยในสวนของเครื่องจักรและโรงงาน 112 ลานดอลลาสหรัฐ  
 ป ค.ศ. 2010 มีจํานวนสินทรัพยในสวนของเครื่องจักรและโรงงาน 127 ลานดอลลาสหรัฐ  
 ป ค.ศ. 2011 มีจํานวนสินทรัพยในสวนของเครื่องจักรและโรงงาน 183 ลานดอลลาสหรัฐ  
 ในขณะที่คาใชจายที่ตองจายในระยะสั้นมีจํานวนเพิ่มข้ึน จากป ค.ศ. 2008 มีจํานวน
คาใชจายที่ตองจายในระยะสั้น 21 ลานดอลลาสหรัฐ ป ค.ศ. 2009 มีจํานวนคาใชจายที่ตองจายใน
ระยะสั้น 32 ลานดอลลาสหรัฐ ป ค.ศ. 2010 มีจํานวนคาใชจายที่ตองจายในระยะสั้น 51 ลานดอลลา
สหรัฐ และป ค.ศ. 2011 มีจํานวนคาใชจายที่ตองจายในระยะสั้น 66 ลานดอลลาสหรัฐ และบริษัท
ไมมีคาใชจายที่ตองจายในระยะยาวเลย 



 40

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
ภาพที่ 3.2  งบดุลป 2008-2011 
 
 เปาหมายขององคกร 
 1) Ease of doing Business คือ ความสามารถในการทําธุรกิจที่สะดวกและมีข้ันตอนที่
ไมสลับซับซอน 
  2) Innovation Engine คือ ความเปนผูนําในดานการออกแบบเทคโนโลยีและผลิตภัณฑ
เพ่ือสนองความตองการของลูกคาที่มีความแตกตางกันไป 
 โครงสรางขององคกร 
 โครงสรางขององคกรมีทั้งแบง ตามกลุมของพ้ืนฐานเทคโนโลยีการผลิต ซ่ึงไดแก
แผนกออกแบบผลิตภัณฑ และทีมวิศวกรการผลิต เน่ืองจากอาศัยความรู ความเชี่ยวชาญเทคโนโลยี
เฉพาะดาน สวนแผนกอื่นๆ ทําการแบงตามภาระหนาที่ เชนดานขอมูลเทคโนโลยี ดานซัพพลาย
เชน การวางแผน ดานคุณภาพ ดานการเงิน ดานเทคโนโลยี ดานกฎหมาย และดานบุคคล  
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ภาพที่ 3.3  ผังโครงสรางองคกรของบริษัทผูวาจางผลิต 
 

 โดยงานวิจัยน้ีเกี่ยวของกับแผนก Supply Planning ซ่ึงอยูภายใตแผนกการวางแผน 
(Planning) โดยมีหนาที่ความรับผิดชอบ  ในการตรวจสอบคําส่ังซ้ือของลูกคาปลายทาง ซ่ึงฝายขาย
ท่ีอยูในสาขาตางๆ ทั่วโลกปอนขอมูลผานระบบ ERP เม่ือระบบตรวจสอบวาไมมีสินคาคงคลังที่
สามารถจัดสงตามคําส่ังซ้ือได ระบบจะดําเนินการออกเอกสารใบขอซื้อใหแผนก Supply Planning 
ออกเอกสารการสั่งซ้ือสินคาสําเร็จรูป จากโรงงานรับจางผลิต  
 เมื่อโรงงานรับจางผลิตรับคําส่ังซ้ือ ระบบ ERP ของโรงงานจะทําการตรวจสอบวัตถุดิบ
ท่ีมีอยูในคลังวัตถุดิบ และรายการสั่งซ้ือที่รอการจัดสง หากยังไมเพียงพอระบบจะทําการสั่งซื้อ
วัตถุดิบเพ่ิมเติม ฝายวางแผนการผลิตของโรงงานดําเนินการพิจารณาระยะเวลาสั่งซ้ือ ระยะเวลาการ
ผลิต ความสามารถในการผลิตและปจจัยอื่นๆ เพ่ือยืนยันกําหนดการจัดสงสินคาสําเร็จรูป ไปยัง
บริษัทผูวาจางผลิต  
 เมื่อทําการผลิตตามคําส่ังซื้อแลว โรงงานรับจางผลิตจะจัดสงเอกสารเพื่อการชําระเงิน
ซ่ึงมีรายละเอียดของรายการสินคาสําเร็จรูป จํานวน ราคา และรายละเอียดอื่นๆ เพ่ือใหบริษัทผูวา
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จางทําการรับสินคาสําเร็จรูป โดยขั้นตอนการรับมีการตรวจสอบความถูกตองของเอกสารการสั่งซ้ือ
ของผูวาจางผลิตในระบบ ERP กับเอกสารรายการสินคาของโรงงานรับจางผลิต ทั้งน้ีไมมีการ
ดําเนินการตรวจสอบนับสินคาสําเร็จภาพที่ผลิตไดกอนทําการรับส้ินคาเขาระบบ ERP เน่ืองจาก
เงื่อนไขการสั่งซ้ือระบุใหโรงงานรับจางผลิตรับผิดชอบในการเก็บรักษาสินคาในบริเวณพื้นที่
คลังสินคาของโรงงานรับจางผลิต หากเกิดกรณีขาดหาย หรือชํารุดจากการเก็บรักษา โรงงานรับจาง
ผลิตเปนผูรับผิดชอบตอความเสียหายน้ัน 
 ทั้งน้ีกําหนดการสงสินคาสําเร็จรูปไปยังลูกคาปลายทางอาจดําเนินการภายในวัน
เดียวกับการทํารับจากโรงงาน หรือภายหลัง ขึ้นอยูกับการจัดการของฝายขาย โดยเมื่อถึงกําหนดการ
จัดสง ฝายขายทําการออกเอกสารใบสงของโดยผานระบบ ERP จากน้ันระบบทําการสงเอกสารการ
หยิบของ (Picking list) ใหกับโรงงานผลิต เพ่ือจัดของตามการสั่งหยิบ เมื่อโรงงานรับจางผลิต
ดําเนินการและยืนยันแลว จึงมีการตัดสินคาออกจากในระบบ ERP การดําเนินกิจกรรมแตละ
ข้ันตอนผานระบบ ERP โดยการดําเนินการอยางมีประสิทธิภาพระหวาง Supply Planning ของ
บริษัทจางผลิตและโรงงานรับจางผลิต ทําใหฝายขายและทีมงานของบริษัทจางผลิตในสาขาแตละ
ประเทศสามารถรับขอมูลไดเสมือนการดําเนินกิจการการผลิตโดยมีโรงงานเอง จึงมีความสําคัญตอ
การดําเนินธุรกิจการจางผลิตอยางมีประสิทธิภาพ ทั้งน้ีกรณีศึกษา บริษัทผูวาจางผลิตใชระบบ SAP 
ในขณะที่โรงงานรับจางผลิตใชระบบ Oracle   
 3.1.2 โรงงานรับจางผลิต 
   ขอมูลทั่วไป 
   โรงงานที่เปนกรณีศึกษาเปนโรงงานรับจางผลิตอุปกรณอิเลคทรอนิคส และอุปกรณ
ส่ือสารโทรคมนาคม โดยมีจุดประสงคหลักในการตอบสนองความตองการของลูกคาดวยคุณภาพ
เร่ิมกอตั้งเมื่อป 2543 ในเขตจังหวัดปทุมธานี หางจากทาอากาศยานประมาณ 50 กิโลเมตร มีพ้ืนที่
การดําเนินการ 500,000 ตารางฟุต เช่ียวชาญทางดานการรับผลิตช้ินสวนอุปกรณอิเล็กทรอนิคส ซ่ึง
ไดรับการสงเสริมการลงทุนจากสํานักงานคณะกรรมการการสงเสริมการลงทุน (BOI) และมีระบบ
การดําเนินงานที่ไดรับประกาศนียบัตรรับรองมาตรฐานการจัดการระบบคุณภาพ (ISO 9001:2000) 
มาตรฐานการจัดการดานสิ่งแวดลอม (ISO 14001) ปจจุบันมีพนักงานทั้งส้ินประมาณ 3,000 คน 
โดยพนักงานรายวันที่ไดรับการอบรมอยางตอเน่ือง มีความเช่ียวชาญโดยเฉพาะดานเฉล่ียมากกวา  
5 ป สามารถตอบสนองลูกคาไดหลากหลายประเภท เชน Mass Storage Product ในอุตสาหกรรม
คอมพิวเตอร Fiber Optics Components and Modules สําหรับอุปกรณส่ือสารโทรคมนาคมใยแกว
นําแสง Precision Electro Mechanical Opto-Mechanical Assemblies ในอุตสาหกรรมยานยนตและ
ยังรองรับอุตสาหกรรมผลิตภัณฑทางการแพทยอีกดวย 
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 โครงสรางขององคกร 
 การจัดการองคกรการบริหาร มีการจัดการ 2 ลักษณะคือ  
 1) แบงตามหนวยธุรกิจของลูกคา สวนของสายการผลิต และวิศวกรโดยมีแผนกการ
ผลิตและแผนกวิศวกรเฉพาะของแตละลูกคา เพ่ือรักษาผลประโยชนทางการคา และความรูทาง
เทคโนโลยีของลูกคาแตละราย  
 2) แบงตามหนาที่ของแตละแผนก ไดแก แผนกวัตถุดิบ แผนกการเงิน แผนกความคุม
คุณภาพ แผนกเทคโนโลยีและสารสนเทศ และสนับสนุนการดําเนินการ และแผนกทรัพยากรมนุษย 
 การจัดการองคกรการบริหารโดยเฉพาะงานการผลิตอุปกรณในแกวนําแสง บริษัทผูวา
จางผลิตแตละรายตองการใหโรงงานรับจางผลิตเก็บความรูเฉพาะของแตละผลิตภัณฑเปนความลับ 
และตองการใหแบงบุคคากรรับผิดชอบแตละลูกคาอยางชัดเจน โดยเฉพาะอยางย่ิงวิศวกรที่ไดรับ
การสนับสนุนใหไปศึกษาโอนงานจากตางประเทศ จําเปนตองมีการทําขอตกลงการทํางาน หลังจาก
การสงไปอบรม ตองยังคงสภาพเปนพนักงานของบริษัทในชวงระยะเวลานึง  

 

 
 

ภาพที่ 3.4  ผังโครงสรางองคกรของโรงงานรับจางผลิต 
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3.2 ผลิตภัณฑของกรณีศึกษา 
 ผลิตภัณฑสินคาสําเร็จรูปไดแก อุปกรณท่ีใชเทคโนโลยีพ้ืนฐานจาก Optic และ Laser 
โดยผลิตภัณฑสําเร็จรูปมีความหลากหลาย และถูกออกแบบตามความตองการใชงานของลูกคา 
ตัวอยางของผลิตภัณฑสินคาสําเร็จรูปแสดงดังรูป 

 

 
 
ภาพที่ 3.5  ตัวอยางของผลิตภัณฑสินคาสําเร็จรูป 
 
 การออกแบบผลิตภัณฑมุงเนนใหเหมาะสมกับการความตองการของลูกคา โดยแยกกลุม 
ผลิตภัณฑตามพื้นฐานเทคโนโลยี การแขงขันของตลาดนอกจากราคาขาย ยังขึ้นอยูกับความรวดเร็ว
ในการนําผลิตภัณฑตนแบบ มาสูการผลิตในโรงงาน ดังน้ันการบริหารจัดการดานซัพพลายเชนที่มี
ประสิทธิภาพจึงมีความสําคัญอยางยิ่ง ตอการดําเนินธุรกิจการผลิตโดยการออกแบบตามความ
ตองการของลูกคา ตั้งแตการจัดการการรับคําส่ังซ้ือ การวางแผนการผลิต การสั่งซื้อและการรับ
วัตถุดิบ การผลิต การจับเก็บสินคา และการจัดจําหนาย ถึงแมวาบริษัทไดมีการลงทุนนําระบบ ERP 
มาใชเพ่ือความสะดวก รวดเร็ว ถูกตอง แตการดําเนินการธุรกิจในชวงระยะเวลาหนึ่ง ควรมีการ
ปรับปรุงการดําเนินการเพื่อการพัฒนาการออกแบบกระบวนการธุรกิจเพ่ือใหเหมาะสมกับการ
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ดําเนินธุรกิจในระยะเวลานั้น ดังน้ันการศึกษาวิเคราะหข้ันตอนการทํางานในปจจุบัน เพ่ือหาวิธีการ
หรือแนวทางการดําเนินใหม เพ่ือลดขั้นตอน หรือเวลาทํางานจึงเปนกิจกรรมที่เปนนโยบายหน่ึงเพ่ือ
การพัฒนาประสิทธิภาพการทํางานอยางตอเน่ือง 
 ผลิตภัณฑสําเร็จรูปของบริษัทจางผลิตแบงตามเทคโนโลยีพ้ืนฐานได 2 ประเภทดังน้ี 
 1) กลุม Optical Network Solution โดยกลุมลูกคาคือ กลุมผูผลิตอุปกรณและใหบริการ
ทางดานการสื่อสารโทรคมนาคมและเครือขายส่ือสารโทรคมนาคมทั่วโลก ผลิตภัณฑหลักๆ ประกอบ 
ดวย  High bit-rate networks-40 Gbps and above Field-proven dispersion management solutions 
Comprehensive Amplifier and Micro-optics solutions Advanced sub-systems using OASIS 
software platform 
 2) กลุม  Photonic คือ กลุมผูใหบริการทางดวนเทคโนโลยีในการสรางและควบคุมแสง
ข้ันสูงในอุตสาหการทางการแพทย อุตสาหกรรมการพิมพ และอุตสาหกรรมเทคโนโลยีชีวภาพ โดย 
ผลิตภัณฑหลักๆ ประกอบดวย Broadest portfolio for 10 Gbps transmission Scalable family of 
high performance Wavelength Selective Switches (WSS) Next gen components for 40/100 Gbps 
transmission High Power Laser Diode High volume opto-electronics chip manufacturing 
 หากแบงผลิตภัณฑสําเร็จรูปของบริษัทจางผลิตตามการใชงานของลูกคาแบง 2 ประเภทดังน้ี 
 1) Industrial Laser Diode เพ่ือการใชงานในกลุมอุตสาหกรม 
  - Industrial 
  - Printing 
  - Medical 
  - Defense and Security 
  - Material Processing 
 

 
 
ภาพที่ 3.6  ตัวอยางการนําผลิตภัณฑสินคาสําเร็จรูปไปใชใน Industrial Laser Diode 
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 2) Consumer Laser Diodes เพ่ือการใชงานของผูบริโภค 
  - Display Technology 
  - 3D-Sensing Marketing 
  - Laser Assisted Magnetic Recording 
  - Commercial Application 
  - Optical Interconnects 
  - Optical and Finger Navigation 

  

 
 
ภาพที่ 3.7  ตัวอยางการนําผลิตภัณฑสินคาสําเร็จรูปไปใชใน Consumer Laser Diodes 
 
 โดยมีลูกคาที่มีชื่อเสียงเปนที่รูจักในกลุมอุตสาหกรรมการผลิตอุปกรณอิเล็กทรอนิค
มากกวา 50 ราย โดยลูกคาหลักมีดังน้ี 
 

 
 

ภาพที่ 3.8  ตัวอยางของลูกคาที่ส่ังซ้ือผลิตภัณฑสินคาสําเร็จรูป 
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3.3 กระบวนดําเนินธุรกิจ  
 เพ่ือการวางแผนความตองการการสั่งซื้อวัตถุดิบลวงหนา ทุกสัปดาหบริษัทผูวาจางผลิต
ทําการสงการพยากรณความตองการ (Demand Forecasting) ใหโรงงานรับจางผลิตลวงหนาเปน
ระยะเวลา 13 เดือน เพ่ือใหโรงงานผลิตนําขอมูลความตองการปอนเขาระบบ ERP และดําเนินการ
วิเคราะหสถานะของการวางแผนกําลังการผลิต (CRP: Capacity Requirement Plan) และทําการ
ส่ังซ้ือวัตถุดิบลวงหนา (MRP: Material Requirement Plan) ตามระยะเวลาสั่งซ้ือ (Lead time order) 
และระยะการผลิต (Production Lead time) ที่กําหนดไว  
 แตเน่ืองจากกระบวนการผลิตของธุรกิจเปนการผลิตตามคําส่ัง (made to order) ดังน้ัน
การเร่ิมใหโรงงานรับจางผลิตดําเนินการผลิตทําไดเมื่อมีการสงคําส่ังซ้ือเทาน้ัน ในการศึกษา
สถานการณปจจุบันของกรณีศึกษา พบวากิจกรรมหลักของกระบวนการทางธุรกิจ คือเพ่ือการสั่งซ้ือ
หรือการสั่งผลิต การกําหนดการผลิต การรับสินคา  การกําหนดวันสงสินคา  
 เมื่อศึกษาการไหลของขอมูล (Information flow) ทั้งภายในองคกร และระหวางองคกร
แสดงไดดังน้ี  

 

 
 

ภาพที่ 3.9  การไหลของขอมูลทั้งภายในและภายนอกองคกร 
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 บริษัทผูวาจางผลิตใชระบบ ERP ของ SAP ซ่ึงขอมูลความตองการน้ัน นอกจากคําส่ัง
ซ้ือใหมแลวยังรวมถึงความตองการตามคําส่ังซ้ือของลูกคาท่ีคงคางตามกําหนดการสง (Back 
schedule) ความตองการเก็บสินคาสําเร็จรูปในปริมาณที่กําหนด (VMI Target Safety stock Target)
เมื่อระบบทําการประมวลขอมูลเปรียบเทียบกับปริมาณสินคาสําเร็จรูปคงเหลือ และคําส่ังซ้ือท่ีคางรับ  
หากปริมาณไมเพียงพอระบบจะออกเอกสารความตองการการสั่งซ้ือ (Purchase requirement)   

  จากน้ัน ฝายวางแผน Planning ของบริษัทผูวาจางผลิต ทําการออกเอกสารคําส่ังซ้ือ 
(Purchase order) ไปยังโรงงานรับจางผลิต เพ่ือทําการจัดการวางแผนการผลิตตามคําสั่งซื้อ โดยใช
ระบบ ERP หารายการความตองการวัตดุดิบและระยะเวลารับวัตถุดิบ โดยมีขอมูลกําลังการผลิตมา
พิจารณาประกอบการวางแผนการผลิต 
 ในกรณีมีขอจํากัดการผลิต (Constraint) จากวัตถุดิบหรือกําลังการผลิต บริษัทผูวาจาง
ผลิตจะเปนผูกําหนดลําดับความสําคัญการผลิต (Priority) เพ่ือแกไขปญหาระยะสั้น การแกปญหา
วัตถุดิบระยะยาว การจัดการแกไขบริหารควบคุมโดยแผนกซัพพลายเชน โดยอาจใชวิธีการพิจารณา
การกําหนดวัตถุดิบขั้นตํ่า Safety stock หรือหาผูจําหนายสํารอง (Second source) สวนการแกปญหา
กําลังการผลิตระยะยาว ถูกพิจารณาโดยกระบวนการ S&OP (Sale and Operation review) เพ่ือการ
ลงทุนเพ่ิมเติม โดยทุกแผนกมีสวนรวมในการประเมินความมั่นใจของการพยากรณความตองการ 
ความคุมทุนในระยะยาว และแนวทางพัฒนาในอนาคต 
 เมื่อโรงงานรับจางผลิต ดําเนินการผลิตผลิตภัณฑสําเร็จรูปครบถวน ตามปริมาณและ
ระยะเวลาที่กําหนดไว โรงงานทําการจัดสงใบแจงหน้ีเพ่ือใหบริษัทผูวาจางทําการรับสินคาในระบบ 
ERP และดําเนินการชําระเงินในลําดับตอไป ทั้งน้ีตัวผลิตภัณฑสําเร็จรูปจะทําการเคลื่อนยายที่
จัดเก็บไปยังพ้ืนที่ที่กําหนดไว โดยยังอยูในบริเวณโรงงานรับจางผลิต  
 การดําเนินการขายเพ่ือการสงออกอาจดําเนินการทันทีท่ีรับผลิตภัณฑสําเร็จรูป หรือใน
ภายหลังขึ้นอยูกับกําหนดการจัดสง โดยผูวาจางผลิตเปนผูกําหนดรายการ จํานวน และออกเอกสาร
แจงรายการที่ตองการบรรจุหีบหอ (Picking list) พรอมขอมูลของลูกคาปลายทาง โรงงานรับจาง
ผลิตรับผิดชอบดําเนินการพิธีการทางศุลกากรเพื่อสงออก จากนั้นแจงหมายเลขการสงออกกลับไป
ยังผูวาจางผลิตเพ่ือเก็บขอมูลในระบบ ERP และตัดรายการออกจากระบบเพื่อออกใบแจงหน้ีให
ลูกคาในลําดับตอไป 
 เมื่อทําการศึกษารายละเอียดการดําเนินธุรกิจของบริษัทวาจางผลิต โดยการศึกษาการใช 
ERP ระบบ SAP พบวามีการใชระบบหลัก (โมดูล) 3 ระบบ ดังน้ี 
 1) ระบบการขายและการจัดสง (Sales and Distribution System: SD) 
 2) ระบบการบริหารพัสดุและสินคาคงคลัง (Materials Management System: MM) 
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 3) ระบบบัญชีและการเงิน (Financial Accounting System: FI) 
 ซ่ึงในกรณีศึกษา เปนการศึกษาเฉพาะระบบการจางผลิตโดยโรงงานรับจางผลิต ซ่ึงการ
ใชงานระบบ ERP เก่ียวของเฉพาะระบบระบบการขายและการจัดสง (Sales and Distribution 
System: SD) และระบบการบริหารพัสดุและสินคาคงคลัง (Materials Management System: MM) 
เทาน้ัน 
 
3.4 ปญหาที่พบ 
 วิธีการดําเนินการในปจจุบันของบริษัทผูวาจางผลิต ถึงแมมีการออกแบบกระบวนการ
ทางธุรกิจเพ่ือใชระบบ ERP เพ่ือรูปแบบการจางผลิต แตวิธีการดําเนินงานยังใชพนักงานบันทึก
ขอมูลรับสินคาสําเร็จรูปแตละรายการ เพ่ือการตรวจสอบขอมูลยอนกลับหากเกิดกรณีตองรับสินคา
คืน จึงมีการระบุหมายเลขรหัสสินคา (Serial number) แตละช้ินในขั้นตอนการทํารับ ซ่ึงการทํารับ
ในแตละครั้งตองระบุหมายเลขรหัสสินคาตั้งแต 1 ชิ้นถึงมากกวา 100 ช้ินขึ้นอยูกับประเภทของ
สินคา ดังน้ันจึงมีโอกาสเกิดการผิดพลาดไดงาย เมื่อธุรกิจมีการเติบโตมียอดขายที่สูงขึ้น ในขณะที่มี
นโยบายควบคุมคาใชจาย โดยไมเพ่ิมการจางงาน ทําใหพนักงานตองทํางานลวงเวลา เกิดความ
เหน่ือยลา ปญหาความผิดพลาดมีโอกาสเกิดมากขึ้นและใชเวลาในการตรวจสอบ แกไขขอมูลนาน 
โดยเฉพาะชวงที่มีปริมาณงานมาก อาจเกิดปญหาการทํารับสินคาไมทันเวลา สงผลใหการสงสินคา
ไปยังลูกคาเกิดความลาชา ซ่ึงปญหาเหลาน้ีเกิดขึ้นทั้งกระบวนการทํารับสินคาสินคาสําเร็จรูป และ
กระบวนการออกเอกสารการขายเพื่อการสงออกเชนเดียวกัน เน่ืองจากหากการรับสินคาไมถูกตอง 
เมื่อทําการขายโดยระบุรหัสสินคาตามหมายเลขที่ระบุในคลังสินคา แตของจริงในคลังสินคามี
รหัสสินคาที่แตกตางกัน ทําใหตองดําเนินการแกไข ใชเวลานาน อาจเสียโอกาสการขาย และ
กระทบตอความพึงพอใจของลูกคา 
 ดังน้ันการศึกษารายละเอียดขั้นตอนการดําเนินการในปจจุบัน (AS IS) เพ่ือหาแนวทาง 
การปรับปรุง (TO BE) โดยการเสนอแนวทางการดําเนินการโดยมีแนวคิดใหมีการสงขอมูลระหวาง
ระบบ ERP และมีการบันทึกขอมูลแบบอัตโนมัติ โดยใหระบบตรวจสอบขอมูลสําคัญกอนการ
บันทึก หากเปนไปตามขอบเขตที่กําหนดไว ใหทําการบันทึกไดทันที และมีการสงรายงานความ 
สําเร็จ ทั้งกรณีดําเนินการสําเร็จ และหากมีขอผิดพลาด หรือไมเปนไปตามขอกําหนด ระบบมีการ
สงรายงานแจงเชนเดียวกัน  
 จากการศึกษา ขั้นตอนทํางานดําเนินการในปจจุบัน (AS IS) พบวามีขั้นตอนการ
ดําเนินงานดังน้ี 
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 ขั้นตอนการรับสินคา 
 1) พนักงานคลังสินคาของบริษัทผูวาจางผลิตตรวจสอบ email จากโรงงานรับจางผลิต
เพ่ือตรวจหาเอกสารการขายสินคาสําเร็จรูป คือใบแจงหน้ีที่ยังคางการทํารับ 
 2) เมื่อมี email จากโรงงานรับจางผลิต ทําการเปด email  และเปดเอกสารแนบ 
 3) จากหมายเลขของเอกสารแนบซึ่งเปนใบแจงหน้ีทําการตรวจสอบหมายเลขกับสมุด
บันทึกการรับ 
 4) หากไมพบหมายเลขใบแจงหน้ี จึงบันทึกหมายเลขใบแจงหน้ี ลงสมุดบันทึกการรับ 
 5) จากน้ันเขาสูระบบ SAP โดยระบุรหัสผูใชงาน และ รหัสการเขาสูระบบ 
 6) เมื่ออยูในหนาตาง SAP แลว จึงระบุคําส่ังการทํารับ “MIGO” 
 7) จากน้ันระบุหมายเลขคําส่ังซ้ือ ซ่ึงแจงในใบแจงหน้ี 
 8) ตรวจสอบขอมูลในใบสั่งซ้ือ กับใบแจงหน้ี เชนรายการสินคา รหัสสินคาจํานวน 
ราคา รหัสท่ีจัดเก็บสินคา (SLOC Storage location) 
 9) ทําการบันทึกหมายเลขใบแจงหน้ี จํานวนการรับ หมายเลขรหัสสินคา  
 10)  ทําการบันทึกขอมูล (SAVE) 
 11)  ในแตละขั้นตอนการปอนขอมูลหากระบบแจงขอผิดพลาด เชน ใบแจงหน้ีมีขอมูล
คลาดเคลื่อนกับขอมูลของในระบบ SAP ใหติดตอแผนกที่เกี่ยวของ หรือโรงงานรับจางผลิตเพ่ือ
ตรวจสอบแกไขในลําดับตอไป บางครั้งอาจเปนเพราะมีบุคคลอ่ืนกําลังดําเนินการแกไขหมายเลข
คําส่ังซ้ือที่ระบุอยู หรือเปนเพราะการบันทึกหมายเลขรหัสสินคา ซํ้ากัน หรือซํ้ากับขอมูลท่ีเคย
บันทึกแลวเปนตน อาจทําใหไมสามารถดําเนินการบันทึกขอมูลได 
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ภาพที่ 3.10 หนาตางของ SAP เพ่ือทําการรับสินคา 

 
 จากการศึกษาขั้นตอนการทํางาน นํามาวิเคราะหกระบวนการทางธุรกิจโดยใชสัญลักษณ  
แสดงในแตละขั้นตอนไดดังน้ี 

 


