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บทคัดยอ 

สภาพปจจุบันของบริษัทผูผลิตสินคาอิเล็กทรอนิกสกําลังเผชิญปญหาความลาชาในการตอบกลับปริมาณท่ีใหสัญญาไดกับลูกคา 

จากกลยุทธการผลิตแบบทําตามสั่ง มีผลกระทบตอประสิทธิภาพในการใหบริการลูกคาและขีดความสามารถทางการแขงขัน งานวิจัยน้ี 

มีวัตถุประสงคเพ่ือพัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจดวยเทคนิค ATP-DSS ซึ่งเปนหลักการของการนําระบบสารสนเทศท่ีชวยในการ

ตัดสินใจมาใชบริหารจัดการงานสินคาคงคลัง สําหรับแกไขปญหาความลาชาในการตอบกลับปริมาณช้ินสวนท่ีพรอมใหสัญญาไดซึ่งเกิน 

24 ช่ัวโมง ของกระบวนการตอบกลับคําสั่งซื้อของบริษัทผลิตสินคาอิเล็กทรอนิกส โดยมุงเนนการลดขอบกพรองและความแปรปรวน

ของกระบวนการดังกลาว การศึกษาไดพัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจแบบทันที โดยบูรณาการเทคนิคการจัดการปริมาณท่ีให

สัญญาได หลักการหกซิกมา การประยุกตใชเทคนิคแบบลีน และแนวทางการปรับรื้อกระบวนการทางธุรกิจ เพ่ือเพ่ิมความแมนยําและ

ประสิทธิภาพในการประเมินระดับสินคาคงคลัง กําลังการผลิต และความพรอมของช้ินสวนจากผูสงมอบช้ินสวนแบบเรียลไทม 

ผลการวิจัยพบวา ระบบสนับสนุนการตัดสินใจดวยเทคนิค ATP-DSS สามารถลดเวลาในกระบวนการตอบกลับคําสั่งซื้อไดโดยเฉลี่ย 

22.23 นาทีตอคําสั่งซื้อ หรือรอยละ 84.62 และเพ่ิมอัตราการตอบกลบัภายใน 24 ช่ัวโมง ไดเฉลี่ยรอยละ 69.71 นอกจากน้ี ยังสามารถ

ลดขอบกพรองไดรอยละ 100 หรือขจัดขอผิดพลาดจนหมดสิ้น และทําใหความแปรปรวนของกระบวนการมีเสถียรภาพมากข้ึน โดยคา

ความสามารถดานศักยภาพของกระบวนการ (Cpk) เพ่ิมข้ึนจาก 0.95 เปน 1.37 และผลการวิจัยยังแสดงใหเห็นวา กิจกรรมท่ีสราง

มูลคาเพ่ิม (VA) เพ่ิมข้ึน 7 ข้ันตอน หรือรอยละ 100 ในขณะท่ีกิจกรรมท่ีไมสรางมูลคาเพ่ิมแตจําเปน (NNVA) ลดลง 7 ข้ันตอน หรือ

รอยละ 87.50 

คําสําคัญ:  ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ  การจัดการปริมาณท่ีใหสัญญาได  การปรับรื้อกระบวนการทางธุรกิจ  การผลิตแบบลีน  หกซิกมา 
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Abstract 

The case study company’s current situation, which is an electronic components manufacturer, who is facing a 

delay of an available-to-promise (ATP) response times from make-to-order (MTO) production, and the impact of 

customers service efficiency and competitiveness. This research addressed the development of decision support 

systems using ATP-DSS techniques which is a principle of applying the information system to manage the inventory 

for prolonged available-to-promise response times, exceeding 24 hours, within an electronics manufacturer's order 

promising process (OPP), aiming to reduce delay defects and variability. A Real-Time Decision Support System was 

developed, integrating ATP-DSS techniques, Six Sigma principles, Lean methodologies (ECRS), and Business Process 

Reengineering (BPR). This integration facilitated enhanced, real-time assessments of inventory levels, production 

capacity, and supplier part availability. Results demonstrated a significant OPP reduction average 22.23 minutes 

per order, or 84.62%, with OPP response times within 24 hours improving by an average of 69.71%. Defect rates 

were eliminated, achieving a 100% reduction or zero mistakes, and process variability stabilized, with the Process 

Capability Index (Cpk) increasing from 0.95 to 1.37. Moreover, the value-added (VA) activities increased by 7 steps 

(100%), and necessary but non-value-added (NNVA) activities decreased by 7 steps (87.50%). 

Keywords: A decision support system, Available-to-promise, Business process reengineering, Lean manufacturing, Six sigma 
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บทนํา 

อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสในประเทศไทยกําลังเผชิญกับแนวโนมการแขงขันท่ีรุนแรง ภายใตแรงกดดันอยางหนักของตลาดท่ีมีการ

เปลี่ยนแปลงอยางรวดเร็วจากความตองการของลูกคาท่ีผันผวน ท้ังดานการสงมอบผลิตภัณฑท่ีมีคุณภาพสูงดวยความรวดเร็วและมี

ประสิทธิภาพ ซึ่งสภาพแวดลอมท่ีซับซอนน้ีจําเปนตองมีหวงโซอุปทานท่ีคลองตัวและตอบสนองความตองการไดซึ่งสอดคลองกับ

แนวคิดการยกระดับอุตสาหกรรมไปสูความเปนเลิศในยุคถัดไป [1] โดยเฉพาะการนําเทคโนโลยีสมัยใหมเขามาบูรณาการรวมกับ

แนวคิด Lean Six Sigma เพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถในการแขงขัน [2] หากมีการสงมอบสินคาลาชากวาระยะเวลาท่ีกําหนด ความ

ลมเหลวน้ีอาจนําไปสูการผิดสัญญาซื้อขาย เกิดคาปรับท่ีบรษัิทตองจายในจํานวนเงินท่ีสูง หรือกอใหเกิดความไมพึงพอใจของลูกคาได 

ซึ่งการบูรณาการแนวคิดลีน (lean) และหกซิกมา (six sigma) เขาดวยกัน [3] ถือเปนกลยุทธสําคัญในการเพ่ิมประสิทธิภาพและสราง

ความยั่งยืนใหกับอุตสาหกรรมการบริการและการผลิต [4] จากกรณีศึกษาซึ่งเปนบริษัทผูผลิตสินคาอิเล็กทรอนิกสท่ีใชกลยุทธการผลิต

ตามคําสั่งซื้อ (Make-to-Order: MTO) รวมกับการวางแผนทรัพยากรองคกร (Enterprise Resource Planning: ERP) สําหรับสัญญา

การสั่งซื้อ ซึ่งในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสและเซมิคอนดักเตอรน้ัน ระบบการจัดการปริมาณท่ีใหสัญญาได ถือเปนกลไกสําคัญในการ

บริหารจัดการความตองการของลูกคาภายใตขอจํากัดของทรัพยากร [5] ซึ่งนโยบายการใหสัญญาคําสั่งซื้อน้ีตองอาศัยการวางแผนท่ีมี

ประสิทธิภาพ [6] โดยเฉพาะในอุตสาหกรรมท่ีมีความซับซอนของรายการช้ินสวน (Bill of Materials: BOM) สูง ซึ่งโดยท่ัวไปแลว 

BOM ของแตละรายผลิตภัณฑมีช้ินสวนประกอบอิเล็กทรอนิกสประมาณ 900 ช้ินสวน และในบางช้ินสวนประกอบใช BOM รวมกันกับ

อีกหลาย ๆ ผลิตภัณฑ ซึ่งเนนย้ําถึงความซับซอนของผลิตภัณฑ โดยไมมีสินคาคงคลังระหวางดําเนินการ (Work in Process: WIP) 

และสินคาสําเร็จรูป (finished goods) แผนกจัดซื้อมีหนาท่ีตรวจสอบความพรอมของปริมาณช้ินสวนประกอบท้ังหมดเพ่ือกําหนดการ

ตอบกลับคําสั่งซื้อและวันท่ีสงมอบท่ีแมนยํา โดยการกําหนดวาสามารถยอมรับคําสั่งซื้อของลูกคาไดหรือไม หากยอมรับไดจะกําหนด

วันท่ีเริ่มการผลิต จากน้ันแผนกวางแผนการผลิตจะใชจํานวนช้ินสวนประกอบท่ีไดจากแผนกจัดซื้อมากําหนดแผนการผลิตสินคา

อิเล็กทรอนิกสใหกับฝายผลิตและกําหนดวันท่ีสงมอบสินคาใหกับลูกคาตอไป ซึ่งสอดคลองกับนโยบายการใหสัญญาคําสั่งซื้อท่ีตอง

อาศัยการวางแผนกําลังการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ [7] ท้ังน้ีตามขอมูลคําสั่งซื้อจากลูกคาและสถานะการตอบกลับคําสั่งซื้อลูกคาใน

ระหวางชวงป พ.ศ. 2563–2566 ของบริษัทกรณีศึกษารายละเอียดตามตารางท่ี 1 

 

ตารางที่ 1: ขอมูลคําส่ังซ้ือจากลูกคาและสถานะการตอบกลับคําส่ังซ้ือของลูกคาชวงป พ.ศ. 2563–2566 ของบริษัทกรณีศึกษา 

Year (B.E.) 
Order Promised 

(< 24 hrs) 

Order Promised 

(> 24 to 48 hrs) 

Order  

Non-Promise 
Total Order Intake 

2563 22,262 9,541 1,667 33,470 

2564 21,864 11,773 2,266 35,903 

2565 21,332 14,222 4,474 40,028 

2566 23,720 14,847 4,329 42,923 

Average 22,295 12,603 3,184 38,081 

แหลงที่มา: ขอมูลจากบริษัทกรณีศึกษา 

 

จากตารางท่ี 1 พบวา บริษัทกรณีศึกษาไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคาโดยเฉลี่ยรวม 38,081 รายการตอป ในจํานวนน้ีมีคําสั่งซื้อเฉลี่ยถึง 

3,184 รายการตอป หรือคิดเปนรอยละ 8.40 ของคําสั่งซื้อท้ังหมดท่ีตอบกลับลาชาเกินกวาระยะเวลาท่ีกําหนด แมจะมีระบบ ERP แต

บริษัทก็ยังประสบปญหาในการดําเนินการตามคําสั่งซื้อ เหตุเพราะผูสงมอบช้ินสวนมีขอจํากัดในการสงมอบวัตถุดิบไมตรงเวลา โดย

ปญหาสําคัญ คือ อัตราคําสั่งซื้อท่ีไดรับการยืนยันรอยละ 56.53 (เฉลี่ย 12,603 รายการตอป) มีเวลาตอบสนองของลูกคาเกินกวา 24 

ช่ัวโมง โดยการเจรจาตอรองแบบรายวัน ซึ่งสงผลกระทบเชิงกลยุทธตอองคกรท้ังการขาดโอกาสทางการเติบโตและการสรางผลกําไร

ของภาคธุรกิจ รวมถึงการสูญเสียความไดเปรียบทางการแขงขันใหกับคูแขงทางธุรกิจอีกดวย 
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งานวิจัยน้ี มีวัตถุประสงคเพ่ือพัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจดวยเทคนิค ATP-DSS สําหรับการแกไขปญหาความลาชา (delay) 

ขอบกพรอง (defect) และความแปรปรวน (deviation) ในกระบวนการตอบกลับคําสั่งซื้อ (Order Promising Process: OPP) ของ

ช้ินสวนประกอบสินคาอิเล็กทรอนิกส โดยพัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจ (Decision Support Systems: DSS) ซึ่งระบบสนับสนุน

การตัดสินใจถือเปนเครื่องมือสําคัญในการจัดการขอมูลท่ีซับซอนภายใตยุคเทคโนโลยีอุบัติใหม [8] โดยผูวิจัยไดทําการออกแบบและ

พัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจ ใหกับฝายจัดซื้อดวยเทคนิคการจัดการปริมาณท่ีพรอมใหสัญญาได (Available-to-Promise: ATP) 

รวมกับบูรณาการหลักการของ Six sigma และการประยุกตใชเทคนิคแบบลีน (Lean ECRS) ซึ่งเปนแนวทางสากลในการลด

ขอบกพรองและเพ่ิมศักยภาพการดําเนินงานของกระบวนการ OPP ซึ่งเปนแนวทางท่ีไดรับการยอมรับอยางกวางขวางในการปรับปรุง

ประสิทธิภาพในอุตสาหกรรมการผลิตอุปกรณไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส [9] และการปรับรื้อกระบวนการทางธุรกิจ (Business Process 

Reengineering: BPR) [10] โดยการเลือกบูรณาการเครื่องมือเหลาน้ีรวมกันเปนการผสมผสานเชิงกลยุทธท่ีชวยใหองคกรเปลี่ยนจากการ

ดําเนินงานแบบตั้งรับเปนเชิงรุกมากข้ึน ซึ่งแตละเครื่องมือจะอุดชองโหวของกันและกัน เชน ATP-based DSS ชวยอุดชองโหวดานการ

สงมอบ การจัดการดานฐานขอมูลสารสนเทศ และการเพ่ิมประสิทธิภาพการตัดสินใจเชิงปริมาณ ขณะท่ี BPR ใชปรับปรุงเชิงโครงสราง

ในกระบวนการท่ีลาชา และ Lean Six Sigma ชวยลดความลาชา ความแปรปรวน และขอบกพรองในการปฏิบัติงานของพนักงาน ท้ังน้ี 

การศึกษาวิจัยน้ีเปนกรณีศึกษาจริงท่ีใหมุมมองใหมดานการจัดการคําสัง่ซื้อเชิงระบบ อีกท้ังยังเพ่ิมความแมนยําและประสทิธิภาพในการ

ประเมินระดับสินคาคงคลัง กําลังการผลิต และความพรอมของช้ินสวนประกอบสินคาอิเล็กทรอนิกสจากผูสงมอบช้ินสวนแบบทันที 

ตรงเวลา ชวยใหบริษัทประเมินความสามารถในการตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยางแมนยําและเพ่ิมประสิทธิภาพการบริหาร

จัดการสินคาคงคลัง ผูวิจัยไดกําหนดกรอบแนวคิดการวิจัย (conceptual framework) ดังรูปท่ี 1 

 

 
 

รูปที่ 1: กรอบแนวคิดการวิจัย 
 

ระเบียบวิธีวิจัย 

วิธีการวิจัย ใชหลักการของ Six sigma ในการศึกษาสภาพปญหาความลาชา ขอบกพรอง และความแปรปรวน ของกระบวนการ 

OPP ซึ่งเปนเทคนิคท่ีไดรับการยอมรับในการลดความสูญเสีย [11] และเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตอุตสาหกรรมในปจจุบัน 

[12] การเก็บขอมูลดานระยะเวลาในการตรวจสอบความพรอมของปริมาณช้ินสวนประกอบสินคาอิเล็กทรอนิกสท่ีสามารถใหสัญญาได 

โดยกําหนดข้ันตอนท่ีใชเวลานานและขาดประสทิธิภาพ วิเคราะหหวงโซคุณคาของกระบวนการ OPP เพ่ือหาสาเหตุของปญหาท่ีแทจริง

ซึ่งเปนแนวทางท่ีสอดคลองกับการลดเวลาความสูญเสียในกระบวนการผลิตเพ่ือใหเกิดความคลองตัวในการดําเนินงาน การออกแบบ

พัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการตอบกลับสัญญาการสั่งซื้อของฝายจัดซื้อตามหลักการระบบสนับสนุนการตดัสินใจดวยเทคนิค 

ATP-DSS ซึ่งเปนสวนหน่ึงของการประยุกตใชระบบสนับสนุนการตัดสินใจเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานและลดความผิดพลาดท่ีเกิด

จากมนุษยในยุคดิจิทัล [13] มาแกไขระบบการประเมินผล [14] เปรียบเทียบผลการดําเนินงาน และสรุปผลการใชระบบสนับสนุนการ

ตัดสินใจดวยเทคนิค ATP-DSS ในการบริหารจัดการช้ินสวนประกอบสินคาอิเล็กทรอนิกสคงคลังใหสอดคลองกับความตองการและ

เง่ือนไขการสั่งซื้อของลูกคา ในการวิจัยครั้งน้ีไดกําหนดวิธีวิจัยออกเปน 5 ข้ันตอนตามหลัก Six sigma ท่ีใชปรับปรุงกระบวนการใหดีข้ึน 
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โดยการใชแนวทาง Lean Six Sigma น้ีเปนเครื่องมือสากลท่ีสามารถประยุกตใชเพ่ือยกระดับคุณภาพไดในหลากหลายองคกร โดย

ประยุกตใชแนวทางกระบวนการ DMAIC [15] ซึ่งประกอบดวย 5 ข้ันตอน ไดแก กําหนดปญหา (Define: D), การวัด (Measure: M), 

วิเคราะห (Analyze: A), ปรับปรุง (Improve: I) และควบคุม (Control: C) ซึ่งข้ันตอนเหลาน้ีถูกนํามาใชเปนโครงสรางหลักในการ

บริหารจัดการโครงการเพ่ือมุงเนนการลดความสูญเปลาและเพ่ิมประสิทธิภาพอยางเปนระบบ รวมถึงการลดขอบกพรองและเพ่ิม

ประสิทธิภาพตามแนวทางบริหารจัดการอุตสาหกรรม ดังน้ี 

1. ศึกษาสภาพปจจุบันของกระบวนการ OPP และนิยามปญหา (Define Step: D) 

1.1 ศึกษาข้ันตอนการทํางานและเก็บรวบรวมขอมูล: เปนการศึกษากระบวนการและเวลาการทํางานของผูปฏิบัติงานในฝายจัดซื้อ 

โดยอาศัยหลักการศึกษางานอุตสาหกรรม [16] เพ่ือพิจารณาข้ันตอนในกระบวนการ OPP ปจจุบัน เวลาการปฏิบัติงานของพนักงาน

ฝายจัดซื้อรายบุคคล จํานวน 27 คน และเวลาการปฏิบัติงานรวมท้ังหมดในทุกข้ันตอนของกระบวนการ OPP โดยผูวิจัยกําหนด

ระยะเวลาของการศึกษา ชวงกอนการปรับปรุง (As-Is) คือ ตั้งแตเดือนมกราคมถึงสิงหาคม พ.ศ. 2567 และชวงหลังการปรับปรุง (To-Be) 

คือ ตั้งแตเดือนกันยายนถึงธันวาคม พ.ศ. 2567 ขณะท่ีดานความถูกตองและความนาเช่ือถือของขอมูล (data validation) ไดผานการ

ตรวจสอบและทวนสอบโดยผูจัดการฝายจัดซื้อซึ่งเปนผูเช่ียวชาญเฉพาะดานของบริษัทกรณีศึกษา 

1.2 จัดทําแผนภูมิการไหลของกระบวนการ OPP: เปนข้ันตอนในการจัดทําแผนภูมิการไหลของกระบวนการ OPP พรอมแสดง

รายละเอียดกิจกรรมและเวลาท่ีใช ดวยสัญลักษณมาตรฐาน 5 แบบ ซึ่งกําหนดโดยสมาคมวิศวกรรมเครื่องกลแหงอเมริกา  

(The American Society of Mechanical Engineers: ASME) และหลักการวิเคราะหงานทางวิศวกรรมอุตสาหการ ประกอบดวย 

การปฏิบัติการ (O) การตรวจสอบ () การเคลื่อนยายหรือขนถาย () การรอคอย (D) และการจัดเก็บ () และวิเคราะหหวงโซ

คุณคาของกระบวนการ OPP โดยจําแนกเปน 3 กิจกรรม ประกอบดวย กิจกรรมท่ีสรางมูลคาเพ่ิม (Value Added Activities: VA) 

กิจกรรมท่ีไมสรางมูลคาเพ่ิม (Non-Value Added Activities: NVA) และกิจกรรมท่ีไมสรางมูลคาเพ่ิมแตจําเปน (Necessary but 

Non-Value Added Activities: NNVA) [17] ซึ่งการระบุความสูญเสียเหลาน้ีเปนปจจัยสําคัญในการปรับปรงุประสิทธิภาพของระบบ

การทํางานใหรวดเร็วยิ่งข้ึน [18] 

1.3 การเก็บรวบรวมขอมูล: เปนการเก็บรวบรวมขอมูลสัดสวนของปริมาณการตอบกลับคําสั่งซื้อท่ีตอบกลับลาชาเกิน 24 ช่ัวโมง 

และปญหาในแตละข้ันตอน เพ่ือนําไปจําแนกปญหาดวยแผนภูมิพาเรโต 

 

2. การวัดสภาพปญหา (Measure Step: M) 

ในข้ันตอนน้ีจะคํานวณหาคาเฉลี่ยเวลาทํางานท้ังหมด 16 ข้ันตอน ของผูปฏิบัติงานฝายจัดซื้อจํานวน 27 คน แลวสรุปเวลารวม

ท้ังหมดของกระบวนการ OPP แลวคํานวณเทียบสัดสวนปริมาณการตอบกลับคําสั่งซื้อของลูกคา (order enquiry) ภายในระยะเวลา 

24 ช่ัวโมง กับปริมาณคําสั่งซื้อท่ีตอบกลับลาชาเกิน 24 ช่ัวโมงในปจจุบัน จากน้ันนําขอมูลมาเปรียบเทียบกับระดับซิกมา (sigma 

level) จากความสามารถดานศักยภาพของกระบวนการ (Cpk) 

 

3. การวิเคราะหปญหา (Analysis Step: A) 

ในข้ันตอนน้ีใชการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ความลาชา ขอบกพรอง และความแปรปรวนของกระบวนการ OPP ซึ่งทําใหเกิด

การตอบกลับคําสั่งซื้อท่ีไมทันตามความตองการของลูกคา ดวยแผนผังแสดงสาเหตุและผล (cause and effect diagram) หรือแผนผัง

กางปลา (fishbone diagram) แสดงความสัมพันธของสาเหตุปญหาท้ังหมด 5 ข้ันตอน คือ (1) กําหนดประเด็นปญหา (2) กําหนดกลุม

ปจจัยหลักของปญหาน้ัน ๆ (3) หาสาเหตุของปญหาของผูปฏิบัติงานฝายจัดซื้อ (4) จัดลําดับความสําคัญของสาเหตุปญหาดวยแผนภูมิ

พาเรโต และ (5) ใชแนวทางการปรับปรุงปญหาท่ีมีผลกระทบสูง 
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4. การปรับปรุง (Improve Step: I) 

ในข้ันตอนน้ีผูวิจัยไดกําหนดการแกไขปญหาโดยประยุกตใชเทคนิคแบบลีน ในการขจัดความสูญเปลาซึ่งเปนแนวทางสําคัญในการ

เพ่ิมประสิทธิภาพองคกร รวมถึงการบูรณาการเทคนิค Lean Six Sigma เขากับการทํางานของระบบอัตโนมัติเพ่ือปรับปรุงกระบวนการ

ในธุรกิจบริการและอุตสาหกรรมใหมีประสิทธิภาพสูงสุดและใช BPR เพ่ือปรับปรุงหวงโซอุปทานใหมีความคลองตัวมากข้ึนรวมกับการ

พัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจดวยเทคนิค ATP-DSS สําหรับการแกไขปญหาความลาชา ขอบกพรอง และความแปรปรวน ใน

กระบวนการ OPP ของช้ินสวนประกอบสินคาอิเล็กทรอนิกส ซึ่งระบบสนับสนุนการตัดสินใจถือเปนเครื่องมือสําคัญในการชวยบริหาร

จัดการขอมูลท่ีซับซอนภายใตยุคเทคโนโลยีอุบัติใหม โดยผูวิจัยไดทําการออกแบบและพัฒนาระบบ DSS ใหกับฝายจัดซื้อดวยเทคนิค

การจัดการปริมาณท่ีพรอมใหสัญญาไดเพ่ือใชในการตรวจสอบปริมาณช้ินสวนประกอบสินคาอิเล็กทรอนิกสท้ังหมดในระบบ ERP ซึ่ง

ระบบดังกลาวถือเปนเครื่องมือสําคัญในการเพ่ิมประสิทธิภาพการตัดสินใจและลดความเสี่ยงในการดําเนินงาน โดยการประยุกตใช

เทคนิคการพรอมใหสัญญาการสั่งซื้อหรือ ATP ซึ่งเปนแนวทางท่ีไดรับการยอมรับในการเพ่ิมความสามารถการตอบสนองคําสั่งซื้อใน

อุตสาหกรรมท่ีมีความซับซอนสูง [19] สําหรับการสรางแนวคิดแบบจําลองเชิงตรรกะ (logic model) ของระบบซึ่งสอดคลองกับแนว

ทางการจัดการคําสั่งซื้อข้ันสูงท่ีตองมีการจําแนกวิธีการและขอกําหนดท่ีชัดเจนเพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุดโดยใชวิธีการคํานวณโดย

ตรวจสอบสถานะของปริมาณช้ินสวนประกอบสินคาอิเล็กทรอนิกสท่ีใหสัญญาไดในคลังสินคาท่ีมีอยูปจจุบัน ปริมาณช้ินสวนท่ีกําลังจะ

เขามาเติมจากผูสงมอบช้ินสวนและปริมาณช้ินสวนท่ีคาดวาจะไดรับในอนาคต หักลบดวยปริมาณช้ินสวนท่ีใหสัญญาไดแตยังไมไดผลิต

หรือสงมอบใหกับลูกคา รวมถึงปริมาณความตองการช้ินสวนท่ีสอบถามคําสั่งซื้อใหม หลังจากน้ันจึงนํามาคํานวณปริมาณช้ินสวน

ประกอบอิเล็กทรอนิกสท่ีใหสัญญาไดและปริมาณสินคาอิเล็กทรอนิกสท่ีตอบกลับคําสั่งซื้อกับลูกคาไดทันที ภายใตแบบจําลองท่ี

คํานึงถึงความไมแนนอนของทรัพยากรและการจองทรัพยากรแบบไดนามิก โดยแบบจําลองเชิงตรรกะของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

ดวยเทคนิค ATP-DSS น้ี อางอิงจากสมการ (1) ดังน้ี 

 

ATP-DSS = [CINV+GPCS] – [GWDL+NFC] (1) 

 

ในการวิเคราะหเพ่ือคํานวณปริมาณช้ินสวนประกอบสินคาอิเล็กทรอนิกสท่ีสามารถใหสัญญาได ของระบบสนับสนุนการตัดสินใจจะ

พิจารณาจากตัวแปรดังตารางท่ี 2 

 

ตารางที่ 2: ตัวแปรที่เกีย่วของและความหมาย 

ตัวแปร ความหมาย 

ATP-DSS ปริมาณชิ้นสวนประกอบสินคาอิเล็กทรอนิกสที่ใหสัญญาได 

CINV ปริมาณชิ้นสวนคงคลัง ณ เวลาปจจุบัน 

GPCS ปริมาณชิ้นสวนที่ส่ังซ้ือเขามาใหมหรือที่คาดการณวาจะไดรับจากการส่ังซ้ือ 

GWDL ปริมาณชิ้นสวนที่ใหสัญญาแลวแตยังไมไดผลิตและสงมอบใหกับลูกคา 

NFC แนวโนมคําส่ังซ้ือใหมหรือปริมาณสินคาที่ลูกคาตองการตรวจสอบกอนส่ังซ้ือจริง  

 

5. การควบคุม (Control Step: C) 

ในข้ันตอนน้ีจะเปนการควบคุมใหการปรับปรุงเปนไปตามแผนงานท่ีกําหนด พรอมท้ังติดตามและประเมินผลอยางเปนระบบ โดย

สรุปผลการดําเนินงานผานตัวช้ีวัดสําคัญ ไดแก เวลารวมโดยเฉลี่ยของกระบวนการ OPP ตอคําสั่งซื้อ, ปริมาณสัญญาการสั่งซื้อท่ีตอบ

กลับลูกคาภายใน 24 ช่ัวโมง, อัตราการตอบกลับคําสั่งซื้อ, จํานวนขอบกพรองหรือขอผิดพลาดในกระบวนการ, ประสิทธิภาพของ

กระบวนการ OPP ซึ่งพิจารณาจากระดับซิกมาท่ีเพ่ิมข้ึน, จํานวนกิจกรรมท่ีสรางมูลคาเพ่ิม, จํานวนกิจกรรมท่ีไมสรางคุณคา และ

จํานวนกิจกรรมท่ีไมสรางมูลคาเพ่ิมแตจําเปน 
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ผลการวิจัยและการอภิปรายผล 

งานวิจัยน้ีไดทําการพัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจดวยเทคนิค ATP-DSS สําหรับการแกไขปญหาความลาชา ขอบกพรอง และ

ความแปรปรวน ในกระบวนการ OPP ของช้ินสวนประกอบสินคาอิเล็กทรอนิกส โดยประยุกตใชเทคนิคแบบลีน ในการขจัดความสูญ

เปลา, แนวทางการปรับรื้อกระบวนการทางธุรกิจ รวมถึงการนําเทคนิคของ Six Sigma มาใชในการวิเคราะหและปรับปรุงกระบวนการ 

ซึ่งสอดคลองกับแนวทางการจัดการโครงการแบบลีนโดยใชโครงสราง DMAIC เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในองคกร และการออกแบบพัฒนา

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจดวยเทคนิค ATP-DSS เพ่ือลดความลาชาในกระบวนการ OPP ลดขอบกพรองในการทํางาน ลดการทํางาน

ท่ีไมมีความจําเปนและไมเกิดประโยชนออกจากกระบวนการทํางานเดิม และเพ่ิมประสิทธิภาพการตอบกลับคําสั่งซื้อใหกับลูกคาไดภายใน 

24 ช่ัวโมง โดยแบงผลการวิจัยและการอภิปรายผล ดังน้ี 

1. ผลการวิจัย 

1.1 ศึกษาสภาพปจจุบันของกระบวนการตอบกลับคําสั่งซื้อ (Define Step: D): ผลการศึกษารายละเอียดการปฏิบัติงาน พบวามี

ข้ันตอนในกระบวนการ OPP จํานวน 16 ข้ันตอน ดังรูปท่ี 2 

 

 
 

รูปที่ 2: ขั้นตอนในกระบวนการ OPP ของบริษัทกรณีศึกษา 
 

จากรูปท่ี 1 พบวา กระบวนการ OPP ของบริษัทกรณีศึกษา ซึ่งเปนผูผลิตสินคาอิเล็กทรอนิกสแบงออกเปน 16 ข้ันตอน 

ประกอบดวย ข้ันตอนท่ี 1 รับและสรุปรายการช้ินสวนท่ีสอบถามท่ีพรอมตอบกลบัคําสัง่ซื้อได ข้ันตอนท่ี 2 สรุปยอดรวมปริมาณช้ินสวน

ตามรายการท่ีสอบถาม ข้ันตอนท่ี 3 ดาวนโหลด BOM ข้ันตอนท่ี 4 ดาวนโหลดสตอกช้ินสวน ข้ันตอนท่ี 5 ดาวนโหลดปริมาณช้ินสวนท่ี

ตอบกลับคําสั่งซื้อแลว ข้ันตอนท่ี 6 คํานวณความตองการช้ินสวนท่ีใหสัญญาใหม ข้ันตอนท่ี 7 คํานวณปริมาณช้ินสวนท่ีพรอมตอบกลับ

คําสั่งซื้อ ข้ันตอนท่ี 8 สรุปปริมาณช้ินสวนท่ีตอบกลับคําสั่งซื้อไมได ข้ันตอนท่ี 9 จัดทําไฟล Balance ทุกรหัสช้ินสวนในข้ันตอนท่ี 8 

ข้ันตอนท่ี 10 สงไฟลรายการช้ินสวนใหผูสงมอบช้ินสวน (supplier) เพ่ือตรวจสอบสตอก ข้ันตอนท่ี 11 รอผูสงมอบช้ินสวนตอบกลับ 

ข้ันตอนท่ี 12 ตรวจสอบและสรุปผล (OK, NG) ข้ันตอนท่ี 13 แยกผล NG ไวในไฟลเดียวกัน ข้ันตอนท่ี 14 นําผล NG ตามขอ 13 ใส

รวมในไฟลตามข้ันตอนท่ี 1 ข้ันตอนท่ี 15 สรุปปริมาณช้ินสวนท้ังท่ีพรอมตอบกลับคําสั่งซื้อไดและไมได และข้ันตอนท่ี 16 ยืนยันหรือ

ปฏิเสธปริมาณสินคาอิเล็กทรอนิกสท่ีสามารถตอบกลับคําสั่งซื้อไดกับลูกคา 
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1.2 ผลการศึกษาแผนภูมิการไหลของกระบวนการตอบกลับคําสั่งซื้อ (Measure Step: M): ผูวิจัยไดทําการศึกษาแผนภูมิการไหล

ของกระบวนการ OPP เวลาทํางานเฉลี่ย (As-Is) ของท้ัง 16 ข้ันตอนตามหลักการวิเคราะหกระบวนการทํางาน และกิจกรรมท่ีสราง

มูลคาเพ่ิม จํานวนกิจกรรมท่ีไมสรางคุณคา และกิจกรรมท่ีไมสรางมูลคาเพ่ิมแตจําเปน ซึ่งสามารถสรุปไดตามตารางท่ี 3 

จากตารางท่ี 3 ดานลาง ผลการศึกษาแผนภูมิการไหลของกระบวนการ OPP ซึ่งแสดงรายละเอียดเก่ียวกับกิจกรรมและเวลาท่ีใช

ของแตละข้ันตอน ดวยสัญลักษณมาตรฐาน 5 แบบ ประกอบดวย การปฏิบัติการ (O) การตรวจสอบ () การเคลื่อนยายหรือขนถาย 

() การรอคอย (D) และการจัดเก็บ ()  และผลการวิเคราะหหวงโซคุณคาของกระบวนการ OPP พรอมจําแนกเปนกิจกรรมท่ีสราง

มูลคาเพ่ิม จํานวน 7 ข้ันตอน กิจกรรมท่ีไมสรางมูลคาเพ่ิม จํานวน 1 ข้ันตอน และกิจกรรมท่ีไมสรางมูลคาเพ่ิมแตจําเปน จํานวน 8 

ข้ันตอน อีกท้ังผลการศึกษายังพบวา ขอมูลสัดสวนของปริมาณการตอบกลับคําสั่งซื้อท่ีตอบกลับลาชาเกิน 24 ช่ัวโมง โดยจําแนกปญหา

ดวยแผนภูมิพาเรโตเพ่ือระบุสาเหตุสําคัญท่ีสงผลกระทบตอกระบวนการมากท่ีสุด สรุปไดวา ขอบกพรองของความลาชาจากกระบวนการ

แบบดั้งเดิมท่ีใชแรงงานคน (manual) มากสุดเปนอันดับแรก คิดเปนรอยละ 40 รองลงมาคือ ขอบกพรองหรือความผิดพลาดจากคน 

(human error) คิดเปนรอยละ 28 อันดับถัดมาคือ ปญหาปริมาณคําสั่งซื้อในระบบไมคงท่ี คิดเปนรอยละ 20 ปญหาจํานวนช้ินสวน

ขาดแคลน (part shortage) คิดเปนรอยละ 6 ปญหาผูสงมอบช้ินสวนตอบสนองชา (supplier slow response) คิดเปนรอยละ 3 

และอันดับสุดทายคือ ปญหาอ่ืน ๆ เชน ระบบประมวลผลนาน คิดเปนรอยละ 3 ดังรูปท่ี 3 

 

ตารางที่ 3:แผนภูมิการไหลของกระบวนการ OPP 
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รูปที่ 3: แผนภูมิพาเรโตแสดงการจําแนกปญหาในกระบวนการ OPP 

 

1.2.1 ผลการคํานวณหาคาเฉลี่ยเวลาทํางาน: จากตารางท่ี 3 ผลการศึกษาพบวา ผลการคํานวณหาคาเฉลี่ยเวลาทํางานของ

ผูปฏิบัติงานในแตละข้ันตอนท้ัง 16 ข้ันตอน จากผูปฏิบัติงานของแผนกจัดซื้อท้ังหมด 27 คน ซึ่งสรุปเวลารวมท้ังหมดของกระบวนการ 

OPP เทากับ 26.27 นาทีตอคําสั่งซื้อ เกิดขอผิดพลาดจํานวน 13 ครั้ง และปริมาณการตอบกลับคําสั่งซื้อลูกคาภายใน 24 ช่ัวโมง โดย

เฉลี่ยตอเดือนในชวงกอนการปรับปรุง ระหวางเดือนพฤษภาคมถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2567 อยูท่ี 1,154 รายการหรือคิดเปนรอยละ 

45.25 ของปริมาณคําสั่งซื้อโดยเฉลี่ยท้ังหมดตอเดือน ดังตารางท่ี 4 
 

ตารางที่ 4: ปริมาณการตอบกลับคําส่ังซ้ือภายใน 24 ชั่วโมง โดยเฉล่ียตอเดือน ในชวงเดือนพฤษภาคม–สิงหาคม พ.ศ. 2567 (As-Is) 
ปริมาณคําสั่งซ้ือทั้งหมด 

เฉลี่ยตอเดือน (รายการ) 

ปริมาณการตอบกลับคําสัง่ซ้ือ < 24 ชม. 

(รายการ) 

ปริมาณการตอบกลับคําสัง่ซ้ือ > 24 ชม. 

(รายการ) 
คิดเปนสัดสวน (รอยละ) 

2,550 1,154 1,396 45.25 

แหลงที่มา: ขอมูลจากบริษัทกรณีศึกษา 
 

1.2.2 ผลการวิเคราะหประสิทธิภาพความสามารถของกระบวนการ: ผลการวิเคราะหประสิทธิภาพความสามารถของ

กระบวนการหรือระดับซิกมากอนปรับปรุง พบวา ดานเวลาปฏิบัติงานเฉลี่ยของท้ัง 16 ข้ันตอน จากจํานวนพนักงานแผนกจัดซื้อ 27 

คน มีคา Cpk เทากับ 0.95 ดังรูปท่ี 4 

 

 
 

รูปที่ 4: คาความสามารถดานศักยภาพของกระบวนการ 
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1.3 ผลการวิเคราะหสาเหตขุองปญหาในกระบวนการตอบกลับคําสั่งซื้อกอนปรับปรุง (Analysis Step: A): ผลการวิเคราะหหารากสาเหตุ

ท่ีแทจริงของปญหาความลาชา ขอบกพรอง ปริมาณคําสั่งซื้อในระบบไมคงท่ี และความแปรปรวนของกระบวนการ OPP ซึ่งกอใหเกิดการ

ตอบกลับคําสั่งซื้อท่ีไมทันตามความตองการของลูกคา ดวยแผนผังแสดงสาเหตุและผลหรือแผนผังกางปลา ท่ีอธิบายความสัมพันธ

ระหวางปญหากับสาหตุท้ังหมดท่ีเปนไปได โดยประเด็นปญหาสําคัญเกิดจาก 3 สวน คือ (1) สวนของเครือ่งจักร (machine) มีสาเหตุ

มาจากไมมีระบบชวยตัดสินใจเน่ืองจากใชเครื่องมือ Excel ในการบันทึกและคํานวณ ซึ่งไมมีฟงกชันการคํานวณ ATP-DSS (2) สวน

ของวิธีการ (method) มีสาเหตุมาจากข้ันตอนการทํางานท่ีซับซอนเปนกระบวนการแบบดั้งเดิมท่ีใชแรงงานคนในทุกข้ันตอน และสูตร

การคํานวณ ATP-DSS ไมถูกตอง ทําใหขอมูลปริมาณช้ินสวนประกอบอิเล็กทรอนิกสท่ีแสดงผลในระบบ ERP ไมเปนปจจุบัน เกิด

ปญหาการสั่งซื้อช้ินสวนอิเล็กทรอนิกสไปยังผูสงมอบช้ินสวนไมใชปริมาณท่ีแทจริง ซึ่งสงผลตอวัตถุดิบไมเพียงพอ เน่ืองจากมีการสง

มอบลาชาจากผูสงมอบช้ินสวน และ (3) สวนของคน (man) สาเหตุจากคําสั่งงานหรอืการสื่อสารท่ีไมชัดเจน ทักษะการปฏิบัติงานไม

ถูกตอง/ลาชา เน่ืองจากขาดการอบรมท่ีเพียงพอ รายละเอียดดังรูปท่ี 5 

 

 
 

รูปที่ 5: แผนผังแสดงสาเหตุและผลของความลาชาในการตอบกลับคําส่ังซ้ือลูกคาลาชา (ใชเวลานานเกิน 24 ชม.) 

 

จากรูปท่ี 4 ผลการวิเคราะหสาเหตุของปญหาความลาชา ขอบกพรอง ปริมาณคําสั่งซื้อในระบบไมคงท่ี และความแปรปรวนของ

กระบวนการ OPP กอนปรับปรุง ดวยแผนผังแสดงสาเหตุและผลหรือแผนผังกางปลา สรุปไดดังตารางท่ี 5 ดังน้ี 

 

ตารางที่ 5: สรุปผลการวิเคราะหสาเหตุของปญหาความลาชา ขอบกพรอง จํานวนในระบบไมคงที่  

และความแปรปรวนของกระบวนการ OPP กอนปรับปรุง 

ปญหา สาเหต ุ(4M) การวิเคราะหหารากสาเหตทุี่แทจรงิ 

ปญหาความลาชา 

ขอบกพรอง จํานวนในระบบ

ไมคงที่ และความแปรปรวน

ของกระบวนการ OPP 

คน (Man) Job pattern ไมชัดเจน, คําส่ังหรือการส่ือสารไมชัดเจน, การอบรมไมเพียงพอ 

เคร่ืองจักร (Machine) 
ระบบการทํางานปจจุบันเปนกระบวนการแบบด้ังเดิมที่ใชแรงงานคน, ไมมีระบบชวยคํานวณ

และชวยตัดสินใจ 

วิธีการ (Method) 
กระบวนการทํางานมีความซับซอนและเปนกระบวนการแบบด้ังเดิมที่ใชแรงงานคนทุก

ขั้นตอน, การบริหารจัดการฐานขอมูลเปนแบบอนาล็อก 

วัตถุดิบ (Material) 
ปริมาณชิ้นสวนไมคงที่, ไมมีขอมูลวัตถุดิบคงคลังของ Supplier, ปริมาณการตอบกลับคําส่ัง

ซ้ือลูกคามีจํานวนมากตอวัน 

 

1.4 แนวทางการแกไขปญหาและการปรับปรุง (Improve step: I): ในกิจกรรมการแกไขปญหาและการปรับปรุงน้ัน ไดมีการจัดตั้ง

ทีมผูปฏิบัติงาน ประกอบดวย ฝายจัดซื้อ ฝายวางแผน ฝายผลิต ฝาย IT และผูสงมอบช้ินสวน ดวยขอกําจัดในดานทรัพยากรและเวลา 

ทางทีมงานจึงเลือกปรับปรุงจากขอบกพรองท่ีมีสัดสวนปริมาณการตอบกลับคําสั่งซื้อท่ีตอบกลับลาชามากท่ีสุดใน 3 ลําดับแรก ไดแก 

ปญหาความลาชาจากกระบวนการแบบดั้งเดิมท่ีใชแรงงานคน ขอบกพรองหรือความผิดพลาดจากคน และปญหาปริมาณคําสั่งซื้อใน

ระบบไมคงท่ี ท้ังน้ี ผูวิจัยไดดําเนินการแกไขและปรับปรุงปญหาดวยการประยุกตใชแนวทางของ BPR ในทบทวนกระบวนการทํางาน
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ใหม และการประยุกตใชเทคนิคแบบลีน มากําจัดวิธีการทํางานท่ีไมจําเปน การรวมงานเขาดวยกัน การจัดลําดับข้ันตอนการทํางานใหม

ใหเหมาะสมและการทําใหงายข้ึน ดวยการออกแบบและพัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจ ในการตรวจสอบปริมาณสินคา

อิเล็กทรอนิกสท้ังหมดในระบบ ERP และการตอบกลับคําสั่งซื้อใหกับลูกคาดวยเทคนิค ATP-DSS รายละเอียดดังรูปท่ี 6 และรูปท่ี 7 

ดานลาง 

 

 
 

รูปที่ 6: System Logic จากเทคนิค ATP-DSS ในการพัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจ 
 

 
 

รูปที่ 7: แผนผังกระบวนการ OPP และรูปแบบโปรแกรม ที่มกีารพัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจดวยเทคนิค ATP-DSS 
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1.5 ผลการควบคุมกระบวนการ (Control step: C): ในตอนทายของการวิจัยน้ี ผูวิจัยไดถอดบทเรียนการเรียนรูและการปรับปรงุ

อยางตอเน่ือง รวมถึงขอจํากัดของการวิจัยท่ีกําหนดไวเพ่ือใหสามารถวางแผนโครงการไดอยางมีประสิทธิภาพมากข้ึน และแสดงใหเห็น

ถึงคูมือการทํางาน (Work Instruction: WI) ของระบบสนับสนุนการตัดสินใจดวยเทคนิค ATP-DSS รายละเอียดตามรูปท่ี 8 

 

 
 

รูปที่ 8: การจัดทาํมาตรฐานหรือคูมือการทํางานของแตละขั้นตอนในกระบวนการ OPP 
 

2. การอภิปรายผล 

การพัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจดวยเทคนิค ATP-DSS สําหรับลดความลาชาและเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการตอบกลับ

คําสั่งซื้อภายใตการผลิตแบบตามสั่ง กรณีศึกษาบริษัทผลิตสินคาอิเล็กทรอนิกส ดวยการประยุกตใชเทคนิคแบบลีน ในการขจัดความ

สูญเปลาของกระบวนการ OPP และแนวทางของ BPR ในทบทวนปรับรื้อกระบวนการทํางานใหม รวมถึงการนําเทคนิคของ Six Sigma 

มาใชในการวิเคราะหและปรับปรงุกระบวนการ และการออกแบบพัฒนาระบบสนับสนุนการตดัสนิใจดวยเทคนิค ATP-DSS ในการตอบ

กลับคําสั่งซื้อใหกับลูกคา ซึ่งสอดคลองกับแนวทางการพัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจท่ีเนนการบูรณาการขอมูลเชิงลึกเพ่ือชวยใน

การวิเคราะหและตัดสินใจในกระบวนการท่ีซับซอนใหมีความแมนยําสูงข้ึน [20] สามารถอภิปรายผลไดดังน้ี 

2.1 การปรับรื้อกระบวนการ OPP ใหม: ผลการศึกษาออกแบบและพัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจดวยเทคนิค ATP-DSS ใน

กระบวนการ OPP แบบใหมของบริษัทกรณีศึกษา สามารถสรุปเปนข้ันตอนปฏิบัติการ ดังรูปท่ี 9 

2.2 แผนภูมิการไหลของกระบวนการ OPP หลังปรับปรุง (To-Be): ภายหลังการดําเนินการแกไขปรับปรุงความลาชา ขอบกพรอง 

และความแปรปรวนของกระบวนการ OPP ดวยการประยุกตใชเทคนิคแบบลีน และกระบวนการ BPR เพ่ือนําไปสูการออกแบบและ
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พัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจดวยเทคนิค ATP-DSS ในการตรวจสอบปริมาณช้ินสวนประกอบและปริมาณสินคาอิเล็กทรอนิกส

ท้ังหมดในระบบ ERP และการตอบกลับคําสั่งซื้อใหกับลูกคาแลว ผูวิจัยจึงไดเก็บรวบรวมขอมูลดานเวลาการปฏิบัติงาน โดยบันทึกใน

รูปของแผนภูมิการไหลของกระบวนการ OPP หลังการปรับปรุง ดังตารางท่ี 6 
 

 
 

รูปที่ 9: ขั้นตอนปฏบิัติการของระบบสนบัสนุนการตัดสินใจดวยเทคนิค ATP-DSS หลังการปรับปรุง 

 

จากตารางท่ี 6 ดานลาง ผลการศึกษาสรุปไดวา คาเฉลี่ยเวลาปฏิบัติงานของผูปฏิบัติงานในแตละข้ันตอนท้ัง 16 ข้ันตอน จาก

ผูปฏิบัติงานของฝายจัดซื้อทั้งหมด 27 คน ซึ่งสรุปเวลารวมทั้งหมดของกระบวนการ OPP หลังการปรับปรุง โดยเฉลี่ยอยูที่ 4.04 

นาทีตอคําสั่งซื้อ หากเทียบกับกอนปรับปรุง พบวา เวลาปฏิบัติงานรวมลดลงเฉลี่ย 22.23 นาทีตอคําสั่งซื้อ หรือลดลงถึงรอยละ 84.62 

ดวยประสิทธิภาพของระบบ ATP-DSS นี้ สามารถชวยลดเวลาในกระบวนการ OPP ไดมากอยางมีนัยสําคัญ เหตุปจจัยหลักมาจาก

กระบวนการปฏิบัติงานที่เปลี ่ยนจากแบบดั้งเดิมที่ใชแรงงานคนไปสูการประเมินดวยขอมูลชุดคําสั่งแบบอัตโนมัติ และการใช

อัลกอริทึมคํานวณปริมาณช้ินสวนประกอบอิเล็กทรอนิกสท้ังหมดท่ีมีความซับซอนในระบบ ERP จนไดผลลัพธท่ีถูกตองแมนยํา (จาก

เดิมใชแรงงานคนท้ังหมด หลังปรับปรุงมีสถานีงานแบบอัตโนมัติถึง 8 จากท้ังหมด 16 สถานี) อีกท้ัง ระบบ ATP-DSS ยังทํางานไดดี

ในสภาพแวดลอมแบบ MTO ท่ีการคาดการณระยะเวลาในการปฏิบัติงานมีความแมนยําสูงกวาวิธีการเดิม นอกจากน้ี ความสามารถ

ของการลดเวลาในการผลิตแบบ MTO ไมเพียงแตชวยใหการทํางานเร็วข้ึน แตเปนการเปลี่ยนจากการตอบสนองตอคําสั่งซื้อเปนการ

คาดการณและเตรียมพรอม แมจะเปนการผลิตภายใตระบบ MTO ก็ตาม สวนการลดขอผิดพลาดจากการปฏิบัติงานยังลดลง 13 ครั้ง 

เหลือ 0 ครั้ง หรือขอผิดพลาดเปนศูนย หรือคิดเปนรอยละ 100 สอดคลองกับงานวิจัยในอดีตท่ีศึกษาการลดเวลานําในการตรวจ

ผลิตภัณฑกอนสงมอบ ซึ่งกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิตช้ินสวนแมเหล็กในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส [21] เชนเดียวกันผลการศึกษายัง

พบวา ระบบสนับสนุนการตัดสนิใจดวยเทคนิค ATP-DSS น้ียังทํางานไดดีในสภาพแวดลอมแบบ MTO เน่ืองจากขอมูลปริมาณสินคาคง
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คลังมีการปรับปรุงใหเปนปจจุบันแบบทันที (real time) โดยอัตโนมัติ มีความถูกตองและแมนยําในปริมาณสินคาคงคลังในระบบ ซึ่ง

สอดคลองกับหลักการของ MTO หรือการผลิตตามคําสั่งซื้อ ซึ่งไมตองการสํารองปริมาณสินคาคงคลังเพ่ือลดตนทุนการผลิต 

2.3 ปริมาณการตอบกลับคําสั่งซื้อลูกคา (Order Enquiry) ภายใน 24 ช่ัวโมง: ผลการศึกษาสรุปไดวา ปริมาณการตอบกลับคําสั่ง

ซื้อลูกคาภายใน 24 ช่ัวโมง โดยเฉลี่ยตอเดือนชวงหลังการปรับปรุง (ก.ย.–ธ.ค. พ.ศ. 2567) อยูท่ี 3,810 รายการ หรือคิดเปนรอยละ 

99.58 ของปริมาณคําสั่งซื้อเฉลี่ยท้ังหมดตอเดือน รายละเอียด ดังรูปท่ี 10 (ดานลาง) 

 

ตารางที่ 6: แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ OPP หลังปรับปรุง 
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รูปที่ 10: ผลแนวโนมปริมาณการตอบกลับคําส่ังซ้ือลูกคากอนและหลังการปรับปรุง 

 

2.4 ความสามารถดานประสิทธิภาพของกระบวนการ (Cpk): สรุปผลการเปรียบเทียบระดับซิกมาจากคาความสามารถดาน

ประสิทธิภาพของกระบวนการ OPP กอนและหลังการปรับปรุง สรุปไดวา คา Cpk ปรับเพ่ิมข้ึนจากเดิมกอนปรับปรุงอยูท่ี 0.95 (Cpk = 0.95) 

และหลังปรับปรุงเปน 1.37 (Cpk = 1.37) ซึ่งหากเทียบกับเกณฑมาตรฐานท่ีคา Cpk ≥ 1.33 กลาวคือ กระบวนการมีประสิทธิภาพสูง

และตรงตามขอกําหนดอยางสม่ําเสมอ ดังรูปท่ี 11 

 

 
 

รูปที่ 11: ความสามารถดานประสิทธภิาพของกระบวนการ หลังการปรับปรุง 

 

จากผลการศึกษาขางตน สามารถสรุปผลลัพธเปรียบเทียบผลกอน และหลังปรับปรุง ดังตารางท่ี 7 ดังน้ี 
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ตารางที่ 7: ผลลัพธ (Key performance improvement summary) เปรียบเทียบเวลาปฏิบัติงานรวม 

และผลการวิเคราะหหวงโซคุณคาของกระบวนการ OPP กอนและหลังการปรับปรุง 

การเปรยีบเทยีบผลการศึกษา กอน (As-Is) หลัง (To-Be) ผลตาง 

1. เวลารวมเฉล่ียตอออเดอร (นาที) 26.27 4.04 ลดลง 22.23 (ลดลงรอยละ 84.62) 

2. จํานวนออเดอรที่ตอบกลับภายใน 24 ชม. เฉล่ียตอเดือน  

(ออเดอร) 

1,154 3,810 เพิ่มขึ้น 2,656 (เพิ่มขึ้นรอยละ 69.70) 

3. ประสิทธิภาพการตอบกลับสัญญาคําส่ังซ้ือได < 24 ชม. (รอยละ) 45.25 99.58 เพิ่มขึ้นรอยละ 54.33 

4. ประสิทธิภาพการตอบกลับสัญญาคําส่ังซ้ือได > 24 ชม. (รอยละ) 54.75 0.41 ลดลงรอยละ 54.34 

5. ประสิทธิภาพความสามารถของกระบวนการ (Cpk) 0.95 1.37 เพิ่มขึ้น 0.42 หรือ คา Cpk > เกณฑ 1.33 

6. ขอบกพรองหรือขอผิดพลาดในกระบวนการ (คร้ัง) 13 0 ลดลง 13 ขั้นตอน (ลดลงรอยละ 100.00) 

7. จํานวนขั้นตอนการปฏิบัติงาน (O)  14 4 ลดลง 10 ขั้นตอน (ลดลงรอยละ 71.40) 

8. จํานวนขั้นตอนการเคล่ือนยาย () 4 2 ลดลง 2 ขั้นตอน (ลดลงรอยละ 50.00)  

9. จํานวนขั้นตอนการรอคอย (D) 1 1 เทาเดิมที่  1 ขั้นตอน 

10. จํานวนขั้นตอนการตรวจสอบ () 3 2 ลดลง 1 ขั้นตอน (ลดลงรอยละ 66.70) 

11. จํานวนขั้นตอนการจัดเก็บ () 13 2 ลดลง 11 ขั้นตอน (ลดลงรอยละ 84.60) 

12. กิจกรรมที่สรางคุณคาเพิ่ม (VA) 7 14 เพิ่มขึ้น 7 กิจกรรม (เพิ่มขึ้นรอยละ 

100.00) 

13. กิจกรรมที่ไมสรางคุณคาเพิ่ม (NVA) 1 1 เทาเดิมที่ 1 กิจกรรม 

14. กิจกรรมที่ไมสรางคุณคาเพิ่ม แตจําเปนตองทํา (NNVA) 8 1 ลดลง 7 กิจกรรม (ลดลงรอยละ 87.50) 

 

สรุปผล 

เมื่อฐานขอมูลของระบบสนับสนุนการตัดสินใจดวยเทคนิค ATP-DSS ทําการเช่ือมตอและรับขอมูล (data interface) จากการ

วางแผนทรัพยากรองคกร ซึ่งเปนขอมูลของปริมาณช้ินสวนประกอบสินคาอิเล็กทรอนิกสท่ีใหสัญญาแลวแตยังไมไดผลิตและสงมอบ

ใหกับลูกคา สูตรการผลิต (BOM) ปริมาณช้ินสวนคงคลัง ณ เวลาปจจุบัน ปริมาณช้ินสวนท่ีสั่งซื้อเขามาใหมหรือปริมาณช้ินสวนท่ีคาด

วาจะไดรับจากการสั่งซื้อ แผนการผลิต และกําลังการผลิต ตามข้ันตอนปฏิบัติการจากการออกแบบและพัฒนาระบบสนับสนุนการ

ตัดสินใจดวยเทคนิค ATP-DSS ดังน้ี 

1. ระบบปฏิบัติการ 

ระบบปฏิบัติการจากเดิมเปนกระบวนการแบบดั้งเดิมท่ีใชแรงงานคน ทําใหการคํานวณปริมาณสินคาอิเล็กทรอนิกสท่ีพรอมตอบ

กลับคําสั่งซื้อกับลูกคาเกิดความลาชา มีขอบกพรองและความแปรปรวน ผลจากการพัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจดวยเทคนิค 

ATP-DSS สามารถลดความลาชา เพ่ิมความแมนยําและเพ่ิมประสิทธิภาพในการประเมินระดับสินคาคงคลัง กําลังการผลิต และความ

พรอมของช้ินสวนประกอบซึ่งเปนการสรางระบบสนับสนุนการตัดสินใจท่ีมีความยืดหยุนตอความผนัผวนของคําสั่งซื้อ รวมถึงปริมาณ

สินคาอิเล็กทรอนิกสจากผูสงมอบช้ินสวนไดแบบเรียลไทม ซึ่งการใชการวิเคราะหขอมูลเชิงพยากรณและระบบควบคุมสินคาคงคลังท่ีมี

ประสิทธิภาพถือเปนกุญแจสําคัญในการจัดการกลุมผลิตภัณฑขนาดใหญ [22] 

 

2. ความลาชาในกระบวนการตอบกลับคําสั่งซ้ือ 

ความลาชาในกระบวนการตอบกลับคําสั่งซื้อ จากเดิมใชเวลารวมเฉลี่ย 26.27 นาทีตอคําสั่งซื้อ ผลจากการพัฒนาระบบสนับสนุน

การตัดสินใจดวยเทคนิค ATP-DSS พบวา เวลารวมโดยเฉลี่ยหลังปรับปรุงอยูท่ี 4.04 นาทีตอคําสั่งซื้อ สามารถลดเวลารวมโดยเฉลี่ยได

ถึง 22.23 นาทีตอคําสั่งซื้อ หรือลดลงไดรอยละ 84.62 
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3. การตอบกลับปริมาณคําสั่งซ้ือไดภายใน 24 ชั่วโมง 

การตอบกลับปริมาณคําสั่งซื้อไดภายใน 24 ช่ัวโมง จากเดิมชวงกอนการปรับปรุง (ขอมูลเดือน พ.ค.–ส.ค. พ.ศ. 2567) อยูท่ี 1,154 

คําสั่งซื้อ ผลจากการพัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจดวยเทคนิค ATP-DSS พบวา หลังการปรับปรุง (ขอมูลเดือน ก.ย.–ธ.ค. พ.ศ. 

2567) สามารถตอบกลับปริมาณคําสั่งซื้อไดภายใน 24 ช่ัวโมง เพ่ิมข้ึนท่ี 3,810 คําสั่งซื้อ หรือเพ่ิมข้ึนโดยเฉลี่ยรอยละ 69.71 

 

4. ขอบกพรองหรือขอผิดพลาดในกระบวนการ 

ขอบกพรองหรือขอผิดพลาดในกระบวนการ จากเดิมกอนปรับปรุงอยูท่ี 13 ครั้ง ผลจากการพัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจดวย

เทคนิค ATP-DSS พบวา หลังการปรับปรุงไมพบขอผิดพลาดเกิดข้ึนในกระบวนการ หรือสามารถลดขอบกพรองไดถึงรอยละ 100 หรือ

ขอผิดพลาดเปนศูนย 

 

5. ความแปรปรวนในกระบวนการตอบกลับคําสั่งซ้ือ 

ความแปรปรวนในกระบวนการตอบกลับคําสั่งซื้อ จากเดิมกอนปรับปรุง คาความสามารถดานประสิทธิภาพของกระบวนการ อยูท่ี 

0.95 ผลจากการพัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจดวยเทคนิค ATP-DSS พบวา หลังการปรับปรุงคาความสามารถดานประสิทธิภาพ

ของกระบวนการมีความเสถียรเพ่ิมมากข้ึน โดยคา Cpk เพ่ิมจาก 0.95 เปน 1.37 ซึ่งผานเกณฑการยอมรับตามคามาตรฐาน คือ Cpk ≥ 

1.33 

 

6. กิจกรรมท่ีสรางมูลคาเพ่ิม (VA) 

กิจกรรมท่ีสรางมูลคาเพ่ิม (VA) จากเดิมกอนปรับปรุงมีจํานวน 7 ข้ันตอน สวนกิจกรรมท่ีไมสรางมูลคาเพ่ิม (NVA) จากเดิมมีจํานวน 

1 ข้ันตอน และกิจกรรมท่ีไมสรางมูลคาเพ่ิมแตจําเปน (NNVA) จากเดิมมีจํานวน 8 ข้ันตอน ตามหลักการวิเคราะหหวงโซคุณคา ผลจาก

การพัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจดวยเทคนิค ATP-DSS พบวา หลังการปรับปรุง กิจกรรมท่ีสรางมูลคาเพ่ิมมีจํานวนเพ่ิมข้ึน 14 

ข้ันตอน หรือเพ่ิมข้ึนรอยละ 100 สวนกิจกรรมท่ีไมสรางมูลคาเพ่ิมมีจํานวนเทาเดิม คือ 1 ข้ันตอน และกิจกรรมท่ีไมสรางมูลคาเพ่ิมแต

จําเปน (NNVA) มีจํานวนลดลงเหลือเพียง 1 ข้ันตอน หรือลดลงรอยละ 87.50 

 

7. ขอเสนอแนะ 

7.1 ขอเสนอแนะจากการวิจัย: ความลาชา ความบกพรอง และความแปรปรวนในกระบวนการ OPP สวนหน่ึงมาจากขอมูลปริมาณ

ช้ินสวนอิเล็กทรอนิกสไมเปนปจจุบันแบบทันที โดยจะตองทําการศึกษารวมกับผูท่ีมีสวนเก่ียวของหลายหนวยงานท้ังฝายขาย ฝาย

จัดซื้อ ฝาย IT และผูสงมอบช้ินสวน เพ่ือศึกษาท้ังผลดีและผลเสียท่ีอาจเกิดข้ึน ความลาชา, ความบกพรอง, และความแปรปรวนใน

กระบวนการ OPP จะตองไมสงผลเสียใหกับหนวยงานอ่ืน ๆ ท้ังการรอคอยหรือการเพ่ิมงานใหกับหนวยงานอ่ืน ๆ และขอเสนอแนะเชิง

นโยบาย คือ ภาครัฐและภาคเอกชนควรปรับปรุงระบบสารสนเทศใหมีความทันสมัย เพ่ือรองรับการเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยีแบบ

พลิกผัน (technology disruption) 

7.2 ขอจํากัดจากการวิจัย: ระบบสนับสนุนการตัดสินใจดวยเทคนิค ATP-DSS เปนระบบท่ีพัฒนามาใชเฉพาะกับการศึกษาครั้งน้ี 

หนวยงานท่ีเก่ียวของท้ังฝายจัดซื้อ และฝาย IT ควรมีแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันของระบบ (preventive maintenance) และการ

ทวนสอบความเสถียรของระบบ เพ่ือประสิทธิภาพและความแมนยําในการใชงานอยางตอเน่ือง 

7.3 ขอเสนอแนะในการวิจัยครั้งถัดไป: งานวิจัยน้ีมีประโยชนตอกลุมผูผลิตช้ินสวนอิเล็กทรอนิกสแบบผลิตตามคําสั่งซื้อ ท่ีประสบ

ปญหาคลายคลึงกัน การศึกษาครั้งถัดไปควรขยายขอบเขตการศึกษาไปยังอุตสาหกรรมอ่ืน ๆ ท่ีไมใชกลุมอิเล็กทรอนิกส ซึ่งจะสามารถ

นํากรอบแนวคิดของ ATP-DSS ในงานวิจัยน้ีไปประยุกตใชไดกับระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการบริหารจัดการปริมาณสินคาคงคลัง 
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