
166

วารสารวิชาการพระจอมเกล้าพระนครเหนือ ปีที่ 23 ฉบับที่ 1 ม.ค. - เม.ย. 2556
The Journal  o f  KMUTNB. ,  Vol .  23 ,  No.  1 ,  Jan.  -  Apr.  2013

					   
1	 นิสิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย
2	 รองศาสตราจารย์ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย
*	 ผู้นิพนธ์ประสานงาน โทรศัพท์ 0-2218-6847 อีเมล: cparames@chula.ac.th

รับเมื่อ  30 สิงหาคม 2555 ตอบรับเมื่อ 16 ตุลาคม 2555 

การพัฒนาระบบจัดการบนพื้นที่ผลิตในโรงงานผลิตยางรถยนต์
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ด้วยเทคนิค IDEF0 ผลลัพธ์ท่ีได้คือ ระบบการจัดการบน 
พ้ืนท่ีผลิตท่ีพัฒนาข้ึนให้เหมาะสมกับโรงงานกรณีศึกษา  
ส่งผลให้การทำ�งานท่ีมีประสิทธิภาพมากข้ึน ในด้านการจัดการ 
กับปัญหาท่ีเกิดข้ึนบนพ้ืนท่ีผลิต ยังสามารถเพ่ิมความ 
คล่องตัวในการตอบสนองต่อความต้องการท่ีไม่แน่นอน 
ของลูกค้า และช่วยแก้ปัญหาความล่าช้าจากการส่งสินค้า 
ลดลงจากเดิมมีสินค้าค้างส่งเฉล่ีย 17,107 เส้นต่อเดือน 
(มูลค่าความเสียโอกาส 20.52 ล้านบาทต่อเดือน)  
เหลือสินค้าเพียง 7,753 เส้นต่อเดือน (มูลค่าความเสีย
โอกาส 9.30 ล้านบาทต่อเดือน) ซ่ึงคิดเป็นเปอร์เซ็นต์สินค้า
ค้างส่งลดลงเม่ือเทียบจากเดิมถึง 54.68%

คำ�สำ�คัญ:	 การจัดการบนพื้นที่ผลิต ระบบควบคุมบน
พื้นที่ผลิต โรงงานผลิตยางรถยนต์

 

บทคัดย่อ

งานวิจัยน้ีมุ่งเน้นท่ีการพัฒนาระบบจัดการบนพ้ืนท่ีผลิต 
เพ่ือแก้ปัญหาการส่งสินค้าล่าช้าของโรงงานผลิตยางรถยนต์ 
ซ่ึงโรงงานกรณีศึกษามีลักษณะการผลิตแบบตามส่ัง และมี
การไหลของงานเป็นไปในทิศทางเดียวกันต้ังแต่เร่ิมต้นจน
เสร็จส้ินงาน งานวิจัยเร่ิมต้นจากการวิเคราะห์และรวบรวม
ข้อมูลท่ีจำ�เป็นในการศึกษาหาสาเหตุของปัญหาภายใน
โรงงาน หลังจากน้ันจึงได้พัฒนาระบบการจัดการบนพ้ืนท่ี
ผลิตข้ึน โดยใช้เคร่ืองมือ วิธีการ การควบคุมการผลิต และ
ทฤษฎีการจัดการเก่ียวกับระบบจัดการบนพ้ืนท่ีผลิต ใน
ระบบควบคุมบนพ้ืนท่ีผลิตน้ัน มีการไหลของสองส่ิงเกิดข้ึน 
พร้อมกันในขณะท่ีช้ินงานกำ�ลังอยู่ในระหว่างการดำ�เนินงาน 
ตามข้ันตอนของกระบวนการผลิตตามคำ�ส่ังผลิต คือ  
การไหลของวัตถุดิบ และการไหลของข้อมูล โดยการนำ�เสนอ
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Development of a Shop Floor Management System
in a Tire Manufacturing Factory
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Abstract
This research aims to develop the shop floor  

management system to solve the problem of delayed 
delivery of a tire manufacturing factory. This research 
emphasizes on the factory that produced by order, and 
the flow of all product types is in the same direction  
from the start to the end of the job. The research started 
from analyzing the data to determine the cause of  
the problem occurred within the plant and then, developing  
a shop floor management system by using production  
control and shop floor management theory. The  
shop floor control system was represented by IDEF0 
technique. The result is, the shop floor management  
system has been developed to fit the factory and 

has been proven to be an efficient way to deal with  
problems in the shop floor.  It  also provides  
flexibility in reaching customer ’s uncertainty  
demand. Moreover, it solves the shipment’s reclining 
problem. The delayed number of tire is reduced, from 
approximately 17,107 units per month (Value of lost 
opportunity is 20.52 million Baht per month) to be only 
7,753 units per month (Value of lost opportunity is 9.30 
million Baht per month) which is 54.68% less than  
the previous system. 

Keywords:	 Shop Floor Management, Shop Floor 
Control, Shop Floor Control System, Tire 
Manufacturing Factory
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1. บทนำ�
โรงงานกรณศีกึษาเปน็บริษัทผลติยางรถยนต์ มรูีปแบบ 

กระบวนการผลติแบบตามสัง่ การไหลของงานแบบ Flow Shop  
ซึง่จะเปน็ไปในทศิทางเดยีวกนัตัง้แตเ่ริม่ตน้จนเสร็จสิน้งาน
กระบวนการผลิต การผลิตจะดำ�เนินการโดยฝ่ายผลิต มี
พนกังานประจำ�ประมาณ 1,600 คน กำ�ลงัการผลติสงูสดุ 
ประมาณ 36,000 เสน้ตอ่วนั ลกัษณะการทำ�งานแบง่เปน็ 
4 ชดุ 3 รอบการทำ�งาน ทำ�การผลิตตอ่เนือ่งตลอด 24 ชัว่โมง  
ซึ่งการผลิตในลักษณะนี้ หากมีการชำ�รุดของเครื่องจักร 
หรือการแทรกงานจะส่งผลกระทบเป็นอย่างมาก 

จากสภาพปัญหาของโรงงานกรณีศึกษายังพบว่า
โรงงานกรณีศึกษาน้ียังมีปัญหาสินค้าค้างส่งเป็นจำ�นวน
มาก ดังข้อมูลแสดงไว้ในตารางที่ 1

ตารางที่ 1	เปอร์เซน็ตย์างคา้งสง่ใหก้บัลกูคา้ในชว่งเดอืน
มกราคม-กันยายน 2554

เดือน แผนการ
ผลิต
(เส้น)

จำ�นวน
ยางค้างส่ง 

(เส้น)

เปอร์เซ็นต์
ยางค้าง

ส่ง

มูลค่าความ
เสียโอกาส
(ล้านบาท)

ม.ค. 978,924 9,237 0.94% 11.08

ก.พ. 945,168 16,283 1.72% 19.53

มี.ค. 1,076,506 14,535 1.35% 17.44

เม.ย. 895,310 6,814 0.76% 8.17

พ.ค. 1,047,600 21,889 2.09% 26.26

มิ.ย. 1,047,600 14,174 1.35% 17.00

ก.ค. 1,012,680 39,572 3.91% 47.48

ส.ค. 1,097,555 29,770 2.71% 35.72

ก.ย. 1,062,150 1,693 0.16% 2.03

เฉลี่ย 1,018,166 17,107 1.67% 20.52 

จากขอ้มลูขา้งตน้สรปุไดว้า่ โรงงานกรณศีกึษามปีญัหา 
สนิคา้คา้งสง่เฉลีย่อยูท่ี ่1.67% (ค้างสง่เฉลีย่ 17,107 เสน้
ต่อเดือน) หากคิดเป็นมูลค่าความเสียโอกาสเป็นมูลค่า 
สงูถงึ 20.52 ลา้นบาทตอ่เดือน จากการตรวจสอบปัญหา
ของโรงงานกรณศีกึษาเบือ้งตน้ ผูว้จิยัพบวา่ โรงงานประสบ
ปัญหาด้านการผลิตซึ่งไม่เป็นไปตามแผนที่วางไว้ จึงก่อ
ให้เกิดสินค้าค้างส่งในแต่ละเดือน ปัญหาไม่สามารถส่ง
มอบได้ตรงตามจำ�นวนและเวลาที่กำ�หนด มีสาเหตุหลัก

มาจากการดำ�เนินงานไม่เป็นไปตามแผน และขาดการ 
ควบคุมและการติดตามงานที่ดี จึงส่งผลให้แผนงานที่ทำ� 
การวางแผนไวเ้กดิความลา่ชา้ตามไปดว้ย ซึง่หากเปน็แบบนี ้
ตอ่ไปยอ่มสง่ผลกระทบกบัยางทีท่ำ�การผลติชว่งสิน้เดอืน
เป็นอย่างมาก

โรงงานกรณศึีกษาประสบปญัหาในการจัดการผลติ
ไม่ทันตามแผนที่ได้กำ�หนดไว้ เนื่องจากหลายๆ สาเหตุ
ท่ีได้กล่าวมาในระหว่างการดำ�เนินงานบนพ้ืนท่ีผลิต  
ดังข้อมูลแสดงในตารางที่ 2

ตารางที่ 2	สาเหตุของปัญหาในการดำ�เนินงานบนพื้นที่
ผลิตของโรงงานกรณีศึกษา

การดำ�เนินงาน สาเหตุของปัญหา ผลกระทบ

1) การสร้าง 
ระบบควบคุม 
บนพื้นที่ผลิต

ระบบจัดการบน
พื้นที่ผลิตที่ไม่มี
ประสิทธิภาพ ขาด
การเชื่อมโยงและ
การสื่อสารไม่
ชัดเจน

การดำ�เนินงานไม่มี
ประสิทธิภาพ เกิด
ปัญหาสินค้าค้างส่ง
เป็นจำ�นวนมาก

2) การจัดตาราง
การผลิต

ขาดแนวทางจัด
ตารางการผลิต 
(ใช้ประสบการณ์) 
และข้อมูลการ
ตัดสินใจในการจัด
ตารางการผลิต

ต้องปรับแผนการ
ผลิตเพราะตาราง
การผลิตไม่มี
ประสิทธิภาพ และ
เกิดงานค้างส่ง
จำ�นวนมาก

3) การปล่อยงาน 
สู่พื้นที่ผลิต

ขาดมาตรฐานการ
ปล่อยงานสู่พื้นที่
ผลิต

ขาดการตรวจสอบ
และการเตรียม
ความพร้อมของ
ทรัพยากรก่อนการ
ผลิต

4) การติดตามการ
ผลิต

- ขาดการเก็บ
บันทึกข้อมูลที่
สำ�คัญในการ
ดำ�เนินงานผลิต
- ขาดระบบการ
ติดตามการผลิต
ที่สามารถตรวจ
พบปัญหาระหว่าง
การผลิตได้อย่าง
รวดเร็ว

- ขาดข้อมูลที่ใช้
ในการประเมิน
ประสิทธิภาพและ
ปรับปรุงการดำ�เนิน
งานผลิต
- เกิดปัญหาการ
ผลิตและเกิดความ
สูญเสียเป็นจำ�นวน
มาก

5) การควบคุม 
การผลิต

ไมม่แีผนการจดัการ
ความไม่แน่นอนบน
พื้นที่การผลิต

เกดิปญัหาในการผลติ
และส่งกระทบกับ
แผนการผลติทีว่างไว้
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จากสภาพปญัหาทีพ่บ แสดงใหท้ราบวา่โรงงานกรณี
ศกึษามคีวามจำ�เปน็ทีจ่ะตอ้งมกีารปรบัปรงุกระบวนการจดัการ 
ใหม้ปีระสิทธภิาพสงูขึน้ โดยการศกึษาการจดัการบนพืน้
บนท่ีผลิตในโรงงาน ซึง่เป็นการทำ�งานท่ีคลอบคลมุตัง้แต ่
การกำ�หนดตารางการผลิต (Production Scheduling) 
การสง่งานเขา้สูช่ว่งผลติ (Dispatching) และการเรง่งาน  
(Expedition) รวมทัง้ยังครอบคลมุถงึการติดตามสถานการณ์
ผลติในโรงงานอกีด้วย [1] ดงันัน้โรงงานจงึควรนำ�เอาระบบ 
การจัดการบนพื้นที่ผลิต (Shop Floor Management 
System) ซึ่งเป็นวิธีการเป็นที่ยอมรับในการผลิตของ
อุตสาหกรรมต่างประเทศมาประยุกต์ใช้ให้เป็นประโยชน์

2. การบริหารพื้นที่ผลิต 
การบรหิารพืน้ทีผ่ลติ (Shop Floor Management) คอื 

การจดัการระบบผลติในระยะสัน้ โดยการบรหิารพืน้ผลติ 
ทีน่ัน้จะเกีย่วขอ้งกบั การตดิตามสถานะและจดัสรรทรพัยากร 
ทีอ่ยูใ่นพืน้ท่ีผลติอยา่งเหมาะสม เชน่ แรงงาน เครือ่งจกัร 
เครื่องมือ และอุปกรณ์ เพื่อทำ�ให้คำ�สั่งผลิตเหล่านี้สำ�เร็จ
ลุล่วงตามเป้าหมายที่กำ�หนดไว้ [2] โดยข้อมูลที่ได้จาก
การวางแผนการผลิตนอกจากจะถูกนำ�มาใช้ในการสั่งให้
เริม่การปฏบิตังิานแลว้ ยงัใชส้ำ�หรบัตดิตามความกา้วหนา้
ของการปฏิบัติงานต่างๆ ที่เกิดขึ้นจริงในพื้นที่ผลิต 

เน่ืองจากการจดัการบนพ้ืนทีผ่ลติเปน็วธิทีีส่นบัสนนุ
ใหส้ามารถดำ�เนนิการผลติไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ จงึถกูนำ� 
มาใช้ในการสร้างระบบบริหารพื้นที่ผลิตในอุตสาหกรรม 
ซึ่งระบบนี้ประกอบไปด้วย 4 ส่วนหลัก คือ การควบคุม 
(Control) หน้าที่การทำ�งาน (Function) การไหลของ
ขอ้มลูสารสนเทศ (Information) และการสือ่สารในระบบ 
(Communication) [3] โดยในสว่นประกอบหลกัตา่งๆ จะ
แสดงใหเ้หน็หนา้ทีข่องกิจกรรม ลำ�ดบัการดำ�เนนิงาน การ
ตดิตาม และการควบคมุการดำ�เนนิงานไดอ้ยา่งชดัเจน [4]

เพื่อเพิ่มสมรรถนะในการทำ�งานให้สูงขึ้น เราควร
สร้างแบบจำ�ลองขึ้นมาเสริมอีก เพื่อแสดงถึงหน้าที่และ
การไหลของข้อมูล โดยกำ�หนดแบบการทำ�งานเป็น 5 
ขั้นตอน เพื่อใช้ควบคุมการไหลในเซลล์ คือ Scheduler, 
Dispatcher, Monitor, Mover and Producer [5] โดยที่ 

Scheduler จะรับหน้าที่วางแผนการผลิตให้เหมาะสมกับ
เงื่อนไข และข้อจำ�กัดต่างๆ ของการผลิต และส่งข้อมูล
ไปยัง Dispatcher ซึ่งทำ�หน้าที่ปล่อยงาน และคำ�สั่งไป
ยัง Mover และ Producer ให้ดำ�เนินการตามแผนที่ได้
กำ�หนดไว้ ส่วน Monitor จะทำ�หน้าที่ติดตามตรวจสอบ
สถานการณท์กุชว่งทีป่ฏบิตังิาน และจะตอ้งรายงานกลบัไป
ยงั Scheduler และ Dispatcher เพือ่ใชเ้ปน็ขอ้มลูประกอบ
การตัดสินใจให้กับ Mover จัดการเคลื่อนย้ายวัตถุดิบ
และอุปกรณ์ไปยังสถานีการปฏิบัติงานของ Producer 
ซึ่ง Producer จะทำ�หน้าที่ดำ�เนินงานและควบคุมให้การ
ปฏิบัติงานเป็นไปตามแผน ดังรูปที่ 1

ระบบจดัการบนพืน้ทีผ่ลติสามารถชว่ยเตมิเตม็การ
ทำ�งานใหก้บัการวางแผนการผลติ เช่น การวางแผนกำ�ลงั
การผลิตหรือการวางแผนความต้องการวัสดุ โดยการ
วางแผนเหล่านี้จะทำ�หน้าที่จัดเตรียมทรัพยากรที่จำ�เป็น
ต่างๆ ที่ต้องใช้ในการผลิต และกำ�หนดเป้าหมายในการ
ทำ�งานเอาไว ้ในขณะทีร่ะบบบรหิารพืน้ทีผ่ลติจะทำ�ใหเ้กดิ
การใชท้รพัยากรทีไ่ดเ้ตรยีมเอาไวเ้หลา่นีเ้พือ่ใหบ้รรลตุาม
เปา้หมายทีต่ัง้ไว ้ทัง้ในดา้นประสทิธภิาพและประสทิธผิล

ระบบจัดการบนพื้นที่ผลิตจะมีการไหลของวัตถุดิบ 
และการไหลของขอ้มลูไปพรอ้มกนั ในขณะทีอ่ยูใ่นระหวา่ง
การดำ�เนินงานตามขั้นตอนของกระบวนการผลิตตาม 
คำ�ส่ังผลติ ทำ�ใหใ้หท้ราบว่าการทำ�งานเปน็ไปตามแผนทีไ่ด ้

รูปที่ 1 ความสัมพันธ์ของการดำ�เนินงานบนพื้นที่ผลิต
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ถูกกำ�หนดจากระบบวางแผนการผลิตหรือไม่ โดยการ
เปรียบเทียบข้อมูลที่ได้จากการทำ�งานจริงกับแผนที่ได้
วางไว้ หน้าที่หลักของระบบบริหารพื้นที่ผลิตจะทำ�การ
จดัสรรทรพัยากรใหส้ามารถดำ�เนนิงานไดต้ามคำ�สัง่ผลติ 
รวมทั้งคอยควบคุมและติดตามการใช้งานทรัพยากรนั้น
ภายใต้ข้อกำ�หนดที่มาจากแผนการผลิต ระบบบริหาร
พื้นที่ผลิตแบ่งได้เป็น 5 กลุ่ม [6] ดังนี้

1.	การทบทวนคำ�สั่งผลิตและการปล่อยงาน
2.	การกำ�หนดรายละเอียดของงานที่ได้รับ
3.	การติดตามงานและเก็บข้อมูล
4.	การป้อนกลับและแก้ไขการทำ�งาน
5. การควบคุมคำ�สั่งผลิต
ซึง่กจิกรรมทัง้ 5 นีส้ามารถแสดงดว้ยโครงสรา้งของ

ระบบบริหารพื้นที่ผลิตตามรูปที่ 2

3. เทคนิค IDEF0
ในการอธิบายเก่ียวกับกิจกรรมต่างๆ ในระบบบริหาร

พื้นที่ผลิตน้ันจะใช้เครื่องมือได้แก่ IDEF0 (Integration 
Definition for Function Modeling), SADT (Structured  
Analysis and Design Technique), JMA, CARE, A-Graph,  
INFOREM [7] โดยทีเ่ทคนคิ IDEF0 เปน็เทคนคิทีไ่ดร้บั
ความนิยมสูงสุด เนื่องมาจากสามารถแสดงรายละเอียด 
ตั้งแต่มุมมองแบบภาพรวมทั้งหมด จนถึงรายละเอียด
ย่อยๆ ได้อย่างชัดเจน [8] งานวิจัยที่ใช้เทคนิค IDEF0 
เป็นเคร่ืองมือในการอธิบายเก่ียวกับกิจกรรมต่างๆ ใน
พื้นที่ผลิตได้แก่ [9] การแสดงระดับ Function Model 
ของพื้นที่ผลิต ในระดับ Workstation และ Cell

เทคนคิ IDEF0 ซึง่เป็นเครือ่งมือทีถ่กูนำ�มาใชอ้ย่าง
กว้างขวางในการอธบิายเก่ียวกับกิจกรรมในระบบควบคมุ
พื้นที่ผลิต [10] เนื่องจากสามารถแสดงให้เห็นถึงความ
สัมพันธ์ของกิจกรรมที่มีความซับซ้อนได้โดยการแสดง
กจิกรรมเปน็ลำ�ดบัขัน้ต้ังแต่มมุมองใหญจ่นถงึรายละเอยีด
ย่อย แผนภาพ IDEF0 ประกอบด้วยหนึ่งกล่องสี่เหลี่ยม
ที่ใช้แทนหน้าที่ กิจกรรม หรือกระบวนการ และลูกศร 4 
ชนดิทีเ่รยีกวา่ ICOM Code ใชแ้ทนปจัจยัประเภทตา่งๆ 
ที่มีความเกี่ยวข้องกับกิจกรรมนั้นๆ ได้แก่

1) ปัจจัยนำ�เข้า (Input: I) คือวัตถุดิบหรือข้อมูล 
ทีต่อ้งการเพือ่ใชท้ำ�กจิกรรมนัน้ๆ ซึง่จะถกูแปรรปูใหเ้กดิ
ความสมบรูณเ์มือ่ผา่นการทำ�กจิกรรม เชน่ วตัถดุบิ ใบสัง่ซือ้  
แทนด้วยลูกศรด้านซ้ายของกล่องกิจกรรม

2) ปัจจยันำ�ออก (Output: O) คอืผลลพัธห์รอืผลผลติ
ท่ีออกมาจากกจิกรรม เชน่ ใบส่งของใบวางแผนการผลิต 
แทนด้วยลูกศรด้านขวาของกล่องกิจกรรม

3) ตวัควบคมุ (Control: C) คอืตวัควบคมุการทำ�กจิกรรม  
เชน่ กำ�หนดสง่มอบมาตรฐานตา่งๆ นโยบายบรษิทั แทนดว้ย 
ลูกศรด้านบนของกล่องกิจกรรม

4) ตัวขับเคลื่อน (Mechanism: M) คือสิ่งที่จำ�เป็น 
ตอ้งมเีพือ่ทำ�ใหก้จิกรรมสำ�เรจ็ได ้เชน่ พนกังาน เครือ่งจกัร 
ระบบคอมพิวเตอร์ แทนด้วยลูกศรด้านล่างบนของกล่อง
กิจกรรม ส่วนประกอบของแบบจำ�ลอง IDEF0 แสดง
ดังรูปที่ 3

รูปที่ 2 โครงสร้างของระบบบริหารพื้นที่ผลิต



171

The Journal  o f  KMUTNB. ,  Vol .  23 ,  No.  1 ,  Jan.  -  Apr.  2013
วารสารวิชาการพระจอมเกล้าพระนครเหนือ ปีที่ 23 ฉบับที่ 1 ม.ค. - เม.ย. 2556

4. การพัฒนาระบบจัดการบนพื้นที่ผลิต

การดำ�เนนิงานบนพืน้ทีผ่ลิตของโรงงานกรณีศกึษา
พบว่าเกิดจากปัญหาเกิดจากการจัดการบนพื้นที่ผลิตที่ 
ไมม่ปีระสทิธภิาพ ขาดการควบคมุ และการตดิตามทีต่อ่เนือ่ง  
ดังนั้น งานวิจัยนี้จึงได้ทำ�การพัฒนาระบบจัดการบน
พื้นที่ผลิตของโรงงานกรณีศึกษา เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ 
การดำ�เนนิงานและลดปญัหาสนิค้าค้างสง่โดยแบง่แนวทาง
การดำ�เนินงาน ดังนี้

4.1. การพัฒนาระบบควบคุมบนพื้นที่ผลิต

การควบคมุบนพืน้ทีผ่ลติ (Shop Floor Control) เปน็
กจิกรรมการจดัการเพือ่ใหก้ารผลติดำ�เนนิไปอยา่งราบรืน่
โดยครอบคลุมตั้งแต่การวางแผน การจัดตารางการผลิต 
การออกคำ�สัง่การผลติ การผลติ การตดิตามและควบคมุ
ความกา้วหนา้ของการดำ�เนนิการผลติไปจนกระทัง่ได้สนิคา้
สำ�เร็จรูปเข้าสู่คลังสินค้า นอกจากนี้ยังรวมถึงการเก็บ 
ขอ้มลูในการผลติและจดัทำ�เปน็รายงานการผลติ ซึง่มปีจัจยั
ต่างๆ ที่เกี่ยวข้องกับการควบคุมบนพื้นที่ผลิต

การวเิคราะหอ์งคป์ระกอบของกจิกรรมในการควบคมุ
บนพ้ืนทีผ่ลติจากการใชเ้ทคนคิ IDEF0 สามารถสรปุไดว่้า 
การควบคมุบนพืน้ทีผ่ลติจะประกอบดว้ยกจิกรรมหลกัดงันี้

● การวางแผนความตอ้งการวสัดแุละกำ�ลงัการผลติ 
● การจัดตารางการผลิต 
● การส่งงานเข้าสู่ช่วงผลิต 
● การผลิต 
● การควบคุมและติดตามการผลิต 
● การปิดคำ�สั่งผลิต 

 รูปที่ 3 ส่วนประกอบของแบบจำ�ลอง IDEF0

รูปที่ 4 การวิเคราะห์กิจกรรมการควบคุมบนพื้นที่ผลิต (NODE: A-0)
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รูปที่ 5 การวิเคราะห์กิจกรรมการควบคุมบนพื้นที่ผลิต (NODE: A0)

กิจกรรมการควบคุมพื้นที่ผลิตทั้ง 6 กิจกรรม ซึ่ง
มีรายละเอียดและความสัมพันธ์ของกิจกรรมต่างๆ นั้น
แสดงดังรูปที่ 4 และ 5

4.1.1 การวางแผนความต้องการวัสดุและวางแผน 
ความตอ้งการกำ�ลงัการผลติ การวางแผนความตอ้งการวสัด ุ 
(Material Requirement Planning: MRP) เป็นวิธีการ 
เพือ่ใหส้ามารถรูถ้งึปรมิาณความตอ้งการวตัถดุบิในแตล่ะ
ช่วงเวลาและสามารถจดัหาไดอ้ยา่งเพยีงพอและทนัเวลา
กับความต้องการในทุกๆ ขั้นตอนการผลิต 

การวางแผนความตอ้งการกำ�ลงัการผลติ (Capacity  
Requirement Planning: CRP) เป็นการจัดทำ�แผนที่
เกีย่วขอ้งกับการกำ�หนดกำ�ลงัการผลติทีจ่ำ�เปน็ เชน่ แรงงาน  
เครื่องจักร ว่าควรจะต้องมีปริมาณเท่าใด 

4.1.2 การจดัตารางการผลติ การจดัตารางการผลติ  
(Production Schedule) เปน็การจดัสรรทรพัยากรการผลติ 
ไมว่า่จะเป็นแรงงาน เครือ่งจกัรหรอืสิง่อำ�นวยความสะดวก  
ใหด้ำ�เนนิการผลติตามทีไ่ดร้บัมอบหมายภายในชว่งเวลา 

ทีก่ำ�หนดไวซ้ึง่รบัชว่งตอ่มาจาการวางแผนความตอ้งการ 
วสัดแุละการวางแผนความตอ้งการกำ�ลงัการผลติ การจดั 
ตารางการผลติจะเกีย่วขอ้งกเัรือ่งการทำ�งาน (Job Order)  
และการจัดลำ�ดับงาน (Job Sequencing)

4.1.3 การสง่งานเขา้สูช่ว่งผลติ การสง่งานเขา้สูช่ว่งผลติ  
(Dispatch Production) คอื การรบัขอ้มลูตารางการผลติมาทำ� 
เพือ่เร่ิมตน้กจิกรรมการผลติโดยการตดัสนิใจหาทางเลอืกทีด่ ี
และเหมาะสมท่ีสุดในการทำ�งานรวมท้ังเตรียมปัจจัยท่ี
เกีย่วขอ้งกบัการผลติ เชน่ วตัถดุบิ อปุกรณเ์ครือ่งจกัร หรอื 
ผู้ปฏิบัติงาน ให้พร้อมในการดำ�เนินการผลิต

4.1.4 การผลิตสินค้า (Production) การผลิต
สินค้า คือ กระบวนการที่แปลงสภาพวัตถุดิบหรือปัจจัย 
การผลติทีม่อียูโ่ดยใชท้รพัยากรการผลติออกมาเปน็สนิคา้
เพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้า โดยการผลิตนั้น 
จะตอ้งคำ�นงึถงึปจัจยัดา้นปรมิาณ คณุภาพ และเวลา เพือ่ให ้
การผลตินัน้เปน็การผลติทีม่ปีระสทิธภิาพ (รปูที ่6) โดย
มีรายละเอียดของกิจกรรมต่างๆ ดังนี้
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● การผลิตส่วนหน้า (Production Section 1)
ทำ�หนา้ทีน่ำ�วตัถดุบิตา่งๆ มาผา่นกระบวนการผลติ

เป็นวัสดุ เพื่อใช้ในการประกอบขึ้นรูปยางรถยนต์ แสดง
ดังรูปที่ 7 

● การผลิตส่วนหลัง (Production Section 2)
ทำ�หน้าท่ีนำ�วสัดจุากกระบวนการผลติสว่นหนา้ มาผ่าน 

กระบวนการขึ้นรูปยางรถยนต์ นำ�ไปสู่ขั้นตอนอบจนสุก 
แสดงดังรูปที่ 8

● การตกแต่งและตรวจสอบ (Finishing and Inspection)  
การตกแตง่ยาง คอื การตดัตดัหนวดยางใหม้สีภาพสวยงาม 
มคีณุสมบตัติามมาตรฐานท่ีลกูคา้กำ�หนด และนำ�ไปผา่น
การตรวจตามเงือ่นไขขอ้กำ�หนด จะไดส้นิคา้ทีม่คีณุภาพ
ตามที่ต้องการ แสดงดังรูปที่ 9

4.1.5 การติดตามงาน การติดตามงานและควบคุม
การผลติ (Monitor and Control) เปน็หน้าทีข่องผูค้วบคมุ
งานทีจ่ะตอ้งตดิตามดคูวามกา้วหนา้ของงานอยา่งใกลช้ดิ 
เพือ่ใหก้ารปฏบิตังิานเปน็ไปตามตารางการผลติ ถา้ในกรณ ี
ที่มีเหตุขัดข้องเกิดข้ึน ก็สามารถทบทวนเป้าหมายและ

รูปที่ 6 การวิเคราะห์กิจกรรมการผลิต

เปลี่ยนแปลงตารางการผลิตได้ทันท่วงที
4.1.6 การปิดคำ�สั่งผลิต การปิดคำ�สั่งผลิต (Close  

Production Order) เปน็กระบวนการทีเ่กิดขึน้เมือ่ดำ�เนนิการ
ผลติเสรจ็สิน้ตามคำ�สัง่ผลติ ประกอบดว้ย กระบวนการคนื
เครือ่งมอืหรอือปุกรณ ์และวตัถดุบิทีเ่หลอืจากกระบวนการ
ผลิต เข้าสู่คลังวัตถุดิบ และกระบวนการส่งผลิตภัณฑ์
สำ�เร็จรูปเข้าเก็บในคลังสินค้า

4.2 พัฒนาด้านการจัดตารางการผลิต

จากเดิมการจัดตารางการผลิต ของโรงงานกรณี
ศึกษาไม่มีหลักเกณฑ์ในการจัดตารางการผลิต จะใช้
ความเคยชินและประสบการณ์ในการจัดตาราง ซึ่งก่อ
ให้เกิดปัญหาสินค้าค้างส่ง ดังนั้นผู้วิจัยได้เสนอให้มี 
การใช้กฎการจ่ายงานแบบ EDD (Earliest Due Date)
ซ่ึงจะช่วยในการจัดนำ�ดับงานท่ีมีกำ�หนดการส่งมอบ 
ก่อนจะทำ�การผลิตก่อน และได้ทำ�การจัดเตรียมฐาน 
ข้อมูลเพ่ือใช้ประกอบการจัดตารางการผลิตอย่างมี
ประสิทธิภาพ
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รูปที่ 7 การวิเคราะห์กิจกรรมการผลิตส่วนหน้า

รูปที่ 8 การวิเคราะห์กิจกรรมการผลิตส่วนหน้า
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4.3 พัฒนาการปล่อยงานสู่พื้นที่ผลิต

จากเดมิโรงงานกรณศีกึษาขาดผูด้ำ�เนนิการการปลอ่ย
งานสู่พื้นที่ผลิต บางครั้งส่งผลให้งานที่มีความซับซ้อน 
เกิดความไม่พร้อมในการผลิต และเกิดปัญหาด้านการ
ประสานงานจนไมส่ามารถดำ�เนนิการผลติตามแผนทีก่ำ�หนด 
ไว้ได้

ผูว้จิยัจงึไดเ้สนอใหม้กีารจดัตัง้ทีมงานเพ่ือทำ�หนา้ที่
การควบคมุการปลอ่ยงานสูพ่ืน้ทีผ่ลติ โดยจะตอ้งมคีวามรู ้ 
ความเขา้ใจการไหลของงาน และการดำ�เนนิงานบนพืน้ที่
ผลติ ทีมงานท่ีจัดตัง้นีจ้ะตอ้งทำ�หนา้ทีเ่ตรยีมความพรอ้ม 
2 ด้านดังนี้

1. การตรวจสอบและเตรยีมความพรอ้มของวตัถดุบิ 
ข้อมูลและเครื่องจักร โดยการประสานงานด้านข้อมูลกับ
แผนกคลังวัตถุดิบ และแผนกซ่อมบำ�รุงเครื่องจักร เพื่อ
ควบคุมการดำ�เนินการผลิตให้เป็นไปตามแผนมากที่สุด

2. การกำ�หนดช่วงระยะเวลาที่ใช้ในการดำ�เนินการ
ผลิต เพื่อให้การดำ�เนินการผลิตของแต่ละแผนกมีความ
สอดคล้องประสานกัน แต่ละแผนกมีความพร้อมในการ

รูปที่ 9 การวิเคราะห์กิจกรรมการตกแต่งและตรวจสอบ

ผลติ และการตดิตามการผลติเปน็ไปอยา่งมปีระสทิธภิาพ

4.4 พัฒนาด้านการติดตามการผลิต

จากเดมิการตดิตามการผลติของโรงงานกรณศึีกษา
มักจะตรวจพบปัญหาการผลิต เมื่อเวลาผ่านล่วงเลยไป
มากแล้ว ซึ่งก่อให้เกิดปัญหาบานปลายและยากต่อการ
แก้ไข ผู้วิจัยจึงได้พัฒนาระบบการติดตามการผลิต โดย
การจดัใหม้กีารตรวจสอบทกุกะ จดัใหม้กีารบนัทกึขอ้มลูที่
จำ�เปน็ และทำ�รายงานทกุวนั จากน้ันทางแผนกวางแผน
ควบคุมการผลิตจะทำ�การวิเคราะห์ข้อมูล การผลิต โดย
มุง่เนน้ทีจ่ะใหก้ารดำ�เนนิการผลติจรงิใกลเ้คยีงกบัแผนการ
ผลิตมากที่สุด

4.5 พัฒนาด้านการควบคุมการผลิต

การจัดทำ�เอกสารและข้อกำ�หนดให้เป็นมาตรฐาน
ในการควบคุมการผลิตและคู่มือการปฏิบัติงาน ซึ่งเป็น
เครื่องมือสำ�หรับการบริหารคุณภาพการดำ�เนินงานผลิต 
[11] โดยกำ�หนดใหเ้ป็นแนวทาง เม่ือเกิดความไม่แนน่อน
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ข้ึนบนพื้นที่ผลิต เพื่อลดความสูญเสียและควบคุมการ
ดำ�เนนิงานการผลติให้เป็นไปตามแผนงานทีไ่ด้กำ�หนดไว้

มาตรฐานการควบคมุการผลติทีไ่ดจ้ดัทำ�ขึน้สำ�หรบั
โรงงานกรณีศึกษาประกอบด้วย แผนดังนี้

1. มาตรฐานการควบคุมปญัหาความไม่พรอ้มในการ
ดำ�เนนิงานของเครือ่งจกัร ดว้ยการจดัทำ�แผนการซอ่มบำ�รงุ
เครื่องจักรเชิงป้องกัน (Preventive maintenance: PM)  
เพือ่เปน็การเตรยีมความพรอ้มในการดำ�เนนิงานของเครือ่งจกัร 
ตามแผนการผลิตที่วางไว้อยู่เสมอ

2. มาตรฐานควบคมุการจดัการคลงัวตัถดิุบ โดยการจดั 
ทำ�แนวทางการประสานขอ้มลูและการดำ�เนนิงานรว่มกนั
ของฝ่ายวางแผนการผลิต ฝ่ายจัดซื้อ แผนกคลังวัตถุดิบ 
เพือ่ให้มีวัตถดุบิรองรับการผลติตามแผนการผลติทีก่ำ�หนดไว ้
อยูเ่สมอ และทำ�การกำ�หนดสนิคา้คงคลงัขัน้ต่ำ�ของวตัถดุบิ
ในโรงงานไว้ที่ 2 เดือน

3. มาตรฐานควบคุมการวางแผนการผลิตโดยการ 
กำ�หนดขั้นตอนการวางแผนการผลิตให้ชัดเจน มุ่งเน้น 
ให้เกิดประสานงานข้อมูลและการดำ�เนินงานร่วมกันของ
หนว่ยงานตา่งๆ บนพืน้ที่ผลิต โดยใชเ้ทคนิค IDEF0 ใน
การบรหิารพืน้ทีผ่ลติใหส้ามารถดำ�เนินงานตามแผนการผลติ 
ให้มากที่สุด

4. มาตรฐานควบคุมปัญหาด้านคุณภาพระหว่าง 
การผลิต ทำ�การอบรมพนักงานฝ่ายผลิตเรื่องการผลิต
สินค้าที่มีคุณภาพ เมื่อมีการพบสินค้าไม่ได้คุณภาพให้
ทำ�การแจง้กบัหวัหนา้งานประจำ�กะโดยทนัท ีเพือ่ปอ้งกนั
การเกิดปัญหาในระยะยาว

5. มาตรฐานการแทรกงาน เป็นการจัดเตรียม
มาตรการการรองรับการแทรกงาน โดยมีการตัดสินใจ 
รับหรือไม่รับการแทรกงาน เพื่อที่จะสามารถตอบสนอง
งานแทรกอยา่งเตม็ประสทิธภิาพ และไมใ่หส้ง่ผลกระทบ
กับแผนการผลิตที่ได้วางไว้ 

6. มาตรการปฏบิตังิานเมือ่เกดิไฟดบั โดยการจดัทำ�
มาตรฐานการเตรยีมการเมือ่เกดิปญัหาไฟดบั ซึง่มีขัน้ตอน
การปฏบิตัอิยา่งชดัเจน ระบผูุ้รบัผดิชอบ การสรปุรายงาน 
ความสญูเสยี เพือ่เปน็การเตรยีมความพรอ้มดา้นการผลติ
ให้กลับสู่สภาวะการผลิตที่ปกติให้เร็วที่สุด 

4.6 สรปุกจิกรรมทีเ่กีย่วขอ้งกบัการประยุกต ์IDEF0 
กับการจัดการบนพื้นที่ผลิต

จากการสรา้งแบบจำ�ลององคป์ระกอบของกจิกรรม
การควบคุมบนพื้นที่ผลิต โดยใช้ประสบการณ์ของผู้วิจัย 
คำ�แนะนำ�จากกลุม่ของผูเ้ชีย่วชาญ และผูบ้รหิารดา้นการ
ผลติทีม่ปีระสบการณท์ำ�งานสงูแลว้นำ�ขอ้มลูมาพัฒนาระบบ  
สามารถแสดงแบบจำ�ลองของระบบควบคมุบนพืน้ทีผ่ลติใน 
โรงงานกรณศีกึษา โดยอาศยัเทคนคิ IDEF0 เปน็เครือ่งมอื 
ช่วยในการแสดงความสัมพันธ์ระหว่างกิจกรรมและองค์
ประกอบต่างๆ ได้อย่างเป็นระบบโดยการแสดงกิจกรรม
เปน็ลำ�ดบัขัน้ ตัง้แตภ่าพรวมของระบบไปจนถงึรายละเอยีด
ของระบบ ซึง่แบบจำ�ลองของระบบควบคุมบนพืน้ท่ีผลติท่ี
พัฒนาข้ึนมานีจ้ดัทำ�ข้ึนใหเ้หมาะสมกบัโรงงานกรณศีกึษา
โดยเฉพาะเพื่อเป็นแนวทางให้สามารถนำ�ไปประยุกต์ใช้
งานจรงิและยงัเปน็แนวทางในการพฒันาให้เหมาะสมกบั
กิจกรรมต่างๆ ในระบบควบคุมบนพื้นที่ผลิตในขั้นตอน 
ตอ่ไป ดงัตารางที ่3 แสดงกิจกรรมทัง้หมดทีเ่ก่ียวขอ้งกับ 
การควบคุมกิจกรรมการผลิต

5. การไหลเวียนของข้อมูลการควบคุมการผลิต 
การไหลเวยีนของขอ้มลูการควบคมุการผลติ (Production  

Control Information Flow) คอืงานท่ีควบคมุการไหลของ
วตัถุดิบและขอ้มูล (วตัถุดิบเม่ือถูกเคลือ่นยา้ยจากขัน้ตอน
การผลิตหนึ่งไปยังขั้นตอนการผลิตถัดไป สภาพของชิ้น
ส่วนนั้นจะถูกทำ�ให้เปลี่ยนแปลงไป ซึ่งการเปลี่ยนแปลง
ของชิน้สว่นเหลา่นีเ้ปน็ความกา้วหนา้ทีเ่ราจะใหค้วามสนใจ 
และตดิตามผล) ผูว้างแผนจะตอ้งแนใ่จวา่ทกุสิง่ทกุอยา่ง
ดำ�เนินไปอย่างมีประสิทธิภาพ 

การไหลเวียนของระบบขอ้มลูขา่วสารตอ้งมกีารรวบรวม
และติดตามจากกิจกรรมของการผลิต โดยจะนำ�ข้อมูล 
ที่มีอยู่ไปใช้ประโยชน์ได้นั้น ข้อมูลดังกล่าวจะต้องเป็น
ข้อมูลที่มีความถูกต้อง สมเหตุสมผล และเป็นปัจจุบัน  
[12] โดยจะทำ�การออกแบบระบบการไหลเวียนข้อมูล
ของโรงงานกรณีศึกษา แสดงดังรูปที่ 10 ซึ่งแสดงถึง
การไหลเวียนของวัสดุและข้อมูลที่จำ�เป็นต่อการควบคุม
การปฏิบัติงาน
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ตารางที่ 3 การควบคุมกิจกรรมบนพื้นที่ผลิต
การควบคุมกิจกรรมบนพื้นที่ผลิต

Node กิจกรรม  Node กิจกรรม

A0 การควบคุมบนพื้นที่ผลิต A4 การผลิต

A1 การวางแผนความต้องการวัสดุและกำ�ลังการผลิต  A41 การผลิตส่วนหน้า

 A11 การเตรียมข้อมูล  A411 ผสมยาง

 A12 การคำ�นวณแผนความต้องการวัสดุ  A412 ผลิตชั้นผ้าใบ

 A13 การคำ�นวณแผนความต้องการกำ�ลังการผลิต  A413 ดันเนื้อยาง

 A14 การออกเอกสาร  A414 ตัด

 A11 การเตรียมข้อมูล  A415 ผลิตขอบยาง

A2 การจัดตารางการผลิต  A42 การผลิตส่วนหลัง

 A21 การตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง  A421 ประกอบยาง

 A22 การตรวจสอบสถานะกำ�ลังการผลิต  A422 อบยาง

 A23 การจัดเตรียมตารางการผลิต  A43 การตกแต่งและตรวจสอบ

 A24 การออกตารางการผลิต A5 การติดตามงานและควบคุมการผลิต

A3 การส่งงานเข้าสู่ช่วงผลิต  A51 การบันทึกข้อมูลที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต

 A31 ข้อมูลตารางการผลิต  A52 การวิเคราะห์ข้อมูล

 A32 การวิเคราะห์การดำ�เนินการผลิต  A53 การออกเอกสาร

 A33 การปล่อยวัตถุดิบ A6 การปิดคำ�สั่งผลิต

 A34 การปล่อยเครื่องจักร  A61 กระบวนการคืนวัตถุดิบ

 A35 การระบุผู้ทำ�งาน  A62 กระบวนการคืนอุปกรณ์และเครื่องมือ

 A36 การปล่อยงาน  A63 การส่งสินค้าสำ�เร็จรูปเข้าสู่คลังสินค้า

 A64 ปิดคำ�สั่งผลิต

             

รูปที่ 10 การไหลเวียนของข้อมูลและการตัดสินใจในระบบของการควบคุมบนพื้นที่ผลิต
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ตารางที่ 4 สรุปผลการดำ�เนินงานของโรงงาน กรณีศึกษาและประโยชน์ที่ได้รับ
กิจกรรม การดำ�เนินงาน ประโยชน์ที่ได้รับ

1) การสร้างระบบจัดการบนพื้นที่ผลิต จัดทำ�ระบบจัดการบนพื้นที่ผลิตของโรงงาน
กรณีศึกษาโดยใช้เทคนิค IDEF0

มีระบบการดำ�เนินงานที่มีประสิทธิภาพ 
ช่วยลดปัญหาสินค้าค้างส่ง

2) การจัดตารางการผลิต จัดทำ�ฐานข้อมูลที่จำ�เป็น และใช้กฎการจ่าย
งานในการจัดตารางการผลิต

มีโปรแกรมช่วยจัดตารางการผลิต 
ทำ�ให้ลดระยะเวลาจัดตารางการผลิต
ได้มาก

3) การปล่อยงานสู่พื้นที่ผลิต แต่งตั้งผู้รับผิดชอบและจัดทำ�มาตรฐานการ
ปล่อยงานสู่พื้นที่ผลิต

มีระบบการเตรียมความพร้อมของ 
ทัพยากร วัสดุ และข้อมูลสำ�หรับการ
การผลิตอย่างมีประสิทธิภาพ

4) การติดตามการผลิต - ปรับปรุงเอกสารการติดตามการผลิตให้มี
การบันทึกข้อมูลที่จำ�เป็นและนำ�มาใช้ได้
- ปรับปรุงระบบการติดตามการผลิต โดย
การจัดให้มีการตรวจ สอบทุกกะ และ
ทำ�การสรุปรายงานทุกวัน

- นำ�ข้อมูลจากการบันทึกมาวิเคราะห์ 
และปรับปรุงกระบวนการทำ�งาน
- ทำ�ให้สามารถตรวจพบปัญหาการ
ผลิตได้รวดเร็ว และแก้ปัญหาได้อย่าง
ทันท่วงที

5) การควบคุมการผลิต จดัทำ�แผนและมาตรการควบคมุการผลติเพือ่
รองรับปัญหาที่อาจจะเกิดขึ้น โดยมีขั้นตอน
การปฏิบัติงานอย่างชัดเจน

มีมาตรการป้องกันและแผนรองรับ
ปัญหาที่อาจจะเกิดขึ้น เพื่อควบคุมการ
ผลิตไปตามแผนการผลิต

รปูที ่11 จำ�นวนสนิคา้คา้งสง่กอ่นและหลงัการดำ�เนนิงาน

6. ผลการดำ�เนินงาน
การพัฒนาระบบจัดการบนพื้นที่ผลิตของโรงงาน

กรณีศึกษาได้ปฏิบัติตามแนวทางที่ได้กล่าวมา ส่งผลให้
เกิดประโยชน์ดังแสดงในตารางที่ 4 

หลังจากการพัฒนาระบบพ้ืนที่ผลิตให้กับโรงงาน 
กรณีศึกษา ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการดำ�เนินการผลิต 
ของโรงงาน ลดความสูญเปล่าและการจัดการปัญหา 
ความไม่แน่นอนท่ีเกิดขึ้นในการผลิต ส่งผลให้ปัญหา 
การสง่มอบสนิคา้ไมท่นักำ�หนดลดลง แสดงดงักราฟรปูที ่11

7. สรุป
งานวิจัยนี้ได้พัฒนาระบบการจัดการบนพ้ืนที่ 

ผลิตที่เหมาะสมกับโรงงานกรณีศึกษา ระบบการจัดการ 
บนพื้นที่ผลิตที่พัฒนาขึ้นได้พิสูจน์ให้เห็นว่าเป็นอีกหนึ่ง
แนวทางการดำ�เนินงานที่มีประสิทธิภาพในการจัดการ 
กับปัญหาที่เกิดข้ึนบนพื้นที่ผลิต และยังสามารถเพิ่ม 
ความคลอ่งตวัในการตอบสนองตอ่ความตอ้งการท่ีไมแ่นน่อน 
ของลูกค้า นอกจากนั้นยังช่วยแก้ปัญหาความล่าช้าจาก 
การส่งสินค้าลดลงจากเดิมมีสินค้าค้างส่งเฉลี่ย 17,107  
เสน้ตอ่เดือน (มลูค่าความเสยีโอกาส 20.52 ลา้นบาทตอ่เดือน)  
เหลอืสนิคา้คา้งสง่เฉลีย่เพยีง 7,753 เสน้ตอ่เดอืน (มลูคา่
ความเสียโอกาส 9.30 ล้านบาทต่อเดือน) เปอร์เซ็นต์
สินค้าค้างส่งลดลงเมื่อเทียบจากเดิมถึง 54.68% และมี
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