
บทที่ 2  
เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 

ในการคนควาแบบอิสระเร่ือง “ระบบสารสนเทศเพ่ือควบคุมการผลิตของบริษัทลําพูน
ซิงเดนเก็น จํากัด” ผูคนควาไดศึกษาข้ันพื้นฐานจากเอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ โดยสามารถ
สรุปสาระสําคัญไดดังนี้ 
 

2.1 ระบบสารสนเทศ 
ระบบสารสนเทศ (Information System หรือ IS) เปนระบบท่ีทําหนาท่ีในการรวบรวม

ขอมูล เพื่อนํามาประมวลผล วิเคราะห เพื่อสรางสารสนเทศสําหรับวัตถุประสงคเฉพาะดาน และ
นําเสนอสารสนเทศใหกับผูท่ีตองการซ่ึงตองเปนผูท่ีมีสิทธิไดรับสารสนเทศ รวมท้ังการจัดเก็บ
บันทึกขอมูลท่ีนําเขามาสูระบบไวเพื่อการใชงานในอนาคต การดําเนินงานของระบบสารสนเทศจะ
เปนไปตามหลักของระบบ โดยมีขอมูลเปนส่ิงท่ีนําเขา เพื่อผลิตสารสนเทศเปนส่ิงสงออกใหผูใช 
 

2.2 การจัดการวิศวกรรมการผลิต 
ระบบการผลิตและปฏิบัติการเปนสวนหน่ึงในการจัดการทางวิศวกรรมการผลิตซ่ึง

ประกอบดวยองคประกอบท่ีสําคัญ 4 สวนดังนี้ 
1) ปจจัยการผลิต (Input) คือทรัพยากรหรือส่ิงท่ีจําเปนในการผลิตโดยท่ัวไปจะ

ประกอบไปดวย แรงงาน เคร่ืองจักร วัตถุดิบ วิธีการทํางาน 
2) กระบวนการผลิต (Production Process) คือสวนท่ีทําหนาท่ีแปลงสวนท่ีนําเอา

ปจจัยการผลิตมาแปลงเปนสินคาตามท่ีตองการ 
3) ผลผลิต (Output) คือสินคาท่ีตองการในปริมาณและคุณภาพท่ีกําหนดในเวลาที่

ตองการ 
4) สวนปอนกลับ  (Feedback)  คือ  สวนท่ีใช ในการควบคุมการทํางานของ

กระบวนการผลิต เพ่ือใหการทํางานของระบบการผลิตบรรลุเปาหมายที่วางไว สวนปอนกลับนี้จะ
ทําหนาท่ีในการประเมินผลการผลิต เชน การนําปริมาณและคุณภาพของการผลิตมาเปรียบเทียบกับ
เปาหมายท่ีไดวางไว จากผลการเปรียบเทียบจะนําไปสูการปรับปจจัยการนําเขาหรือกระบวนการ
ผลิต เพื่อใหไดผลผลิตออกมาตามเปาหมายท่ีวางไว 
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- ประสิทธิภาพการผลิต (Efficiency) เปนตัววัดความสามารถของผูบริหารการผลิต
และการปฏิบัติการ ตลอดจนใชวัดความสามารถในการพัฒนาระบบการผลิตและปฏิบัติการ โดย
นิยามประสิทธิภาพในการผลิต หมายถึง อัตราสวนของผลผลิตจากกระบวนการผลิตและการ
ปฏิบัติการตอปจจัยการผลิต 

 
   ประสิทธิภาพ = ผลผลิต / ปจจัยการผลิต 
 

- ของเสีย (Defect) คือ สินคาท่ีผลิตไมไดตามคุณภาพท่ีกําหนดไว 
- รอยละของของเสีย (Defect Percentage) คือ รอยละของสินคาท่ีไมไดตามคุณภาพที่

กําหนดไวโดยเทียบกับปจจัยการผลิต 
 

   รอยละของของเสีย = (จํานวนของเสีย/จํานวนปจจัยการผลิต) * 100 
 

ปจจัยการผลิต       ผลผลิต  
- เคร่ืองจักร               - สินคาท่ีลูกคาตองการ 
- แรงงาน 
- วัตถุดิบ   สวนปอนกลับ 
    - คุณภาพของสินคา 
    - ปริมาณของสินคา 

รูป 2.1  แสดงองคประกอบของระบบการผลิตและการปฏิบัติการ 
 

2.3 การควบคุมกระบวนการผลิต 
หนาท่ีสําคัญของการบริหารใหมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลสวนหนึ่งคือ การ

ควบคุม (Controlling) ผูบริหารทุกคนจะตองติดตามการปฏิบัติงานตางๆ ท่ีตนไดส่ังการไปแลว ถา
ไมมีการติดตามหรือการควบคุม ผูบริหารจะไมสามารถแนใจไดเลยวาแผนงานตางๆท่ีกําหนดไว
และไดสงไปยังผูอยูใตบังคับบัญชาไปทํานั้นจะสําเร็จลงไดดี ดังนั้นผูบริหารตองกําหนดหรือจัด
ระเบียบวิธีตางๆเพื่อตรวจสอบงานในระหวางกระบวนการปฏิบัติงานอยางสมํ่าเสมอท้ังนี้เพื่อ
ควบคุมใหงานนั้นเปนไปตามแผนใหมากท่ีสุด 

การควบคุม หมายถึง การบังคับใหกิจกรรมตางๆ เปนไปตามแผนท่ีวางไว จึงอาจกลาว
ไดวา “การควบคุมการผลิต” หมายถึง การบังคับใหกิจกรรมดานการผลิตสินคาเปนไปตามแผนท่ี

กระบวนการผลิต 
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วางไว และการควบคุมการผลิตนี้เปนกิจกรรมท่ีสามารถกํากับดูแลไดตั้งแตปจจัยปอนเขา (Input) 
มาสูกระบวนการ (Process) ไปจนถึงผลผลิต (Output) หรือสินคา 

การควบคุมการผลิตเร่ิมต้ังแตการรับคําส่ัง (Order) จากลูกคาแลวดําเนินการปฏิบัติกับ
ปจจัยตางๆท่ีจําเปนตอการผลิตนั้นเขาสูกระบวนการในโรงงานเพ่ือทําการผลิตสินคา กิจกรรมการ
ควบคุมทุกข้ันตอนในระบบจะชวยใหการผลิตดําเนินไปไดดวยดี โดยเปนไปตามเปาหมายเกี่ยวกับ 
เชน รูปแบบและจํานวนสินคาท่ีส่ังตลอดจนระยะเวลาท่ีกําหนดไว สวนความสําคัญของการควบคุม
นั้นจะเกี่ยวกับการกํากับดูแลใหการผลิตเปนไปตามแผนงานท่ีวางไวโดยคํานึงถึงความสําคัญ
ดังตอไปนี้  

1) การควบคุมจะมีไว เพื่อบังคับใหผลผลิตไดมาตรฐาน  โดยคํานึงการเ พ่ิม
ประสิทธิภาพในการทํางานและหาทางลดตนทุนใหต่ําลง ดังนั้นกิจกรรมท่ีใชในการควบคุมการ
ผลิตนี้จะเกี่ยวกับการศึกษาเวลา การเคล่ือนไหว การตรวจสอบ การจัดทําตารางการผลิต เปนตน 

2) การควบคุมจะมีไวเพื่อปองกันการรักษาสินทรัพยของบริษัท โดยคํานึงถึงการ
ปองกันไมใหทรัพยสินของบริษัทสูญหายไปหรือนําไปใชผิดวัตถุประสงค ดวยเหตุนี้จึงตองมีการ
แบงแยกหนาท่ีรับผิดชอบ ควบคุมทรัพยสิน จัดระบบการเก็บขอมูล เปนตน 

3) การควบคุมจะมีไวเพื่อบังคับใหคุณภาพของสินคาหรือบริการไดมาตรฐาน บริษัท
จะตองทําการควบคุมในคุณภาพของส่ิงท่ีผลิตออกมา ซ่ึงอาจทําไดหลายวิธีดวยกัน เชน การ
ตรวจสอบคุณลักษณะ การใชสถิติเพื่อการควบคุมคุณภาพ เปนตน 

4) การควบคุมจะมีไวเพื่อกําหนดขอบเขตของผูปฏิบัติงานตางๆ โดยไมตองขออนุมัติ
จากผูบริหารช้ันสูงอีกคร้ังหนึ่ง เพราะมีคูมือในการปฏิบัติงานพรอมท้ังนโยบายและการตรวจสอบ
ภายในซ่ึงผูใตบังคับบัญชาจะสามารถปฏิบัติไดตามปกติ 

5) การควบคุมจะมีไวเพื่อใชวัดงานตางๆที่กําลังปฏิบัติอยู ซ่ึงการควบคุมแบบนี้ 
ไดแก รายงานพิเศษ ตัวเลขแสดงผลผลิตตอช่ัวโมง การเปรียบเทียบตนทุนเหลานี้ ลวนแตเปน
เคร่ืองมือตรวจสอบผลงานท่ีกําลังปฏิบัติอยูนั้น วาเปนไปตามเง่ือนไขหรือไม 

6) การควบคุมจะมีไวเพื่อใชประกอบในการวางแผนและกําหนดแผนการปฏิบัติงาน
ตางๆ การควบคุมชนิดนี้จะประกอบไปดวยการคาดการณขายหรือการคาดการณผลิต งบประมาณ 
เปนตน ซ่ึงกิจกรรมเหลานี้ไดวางมาตรการควบคุมกอนเร่ิมตนการทํางานแลว 

7) การควบคุมจะมีไวเพื่อชวยใหผูบริหารช้ันสูงสามารถจัดความสมดุลในระหวาง
แผนงานกลุมตางๆ ปจจัยตางๆ เชน งบประมาณสวนรวม แนวนโยบายตางๆและคูมือการ
ปฏิบัติงาน รวมท้ังมติของคณะกรรมการหรือขอเสนอแนะตางก็เปนเคร่ืองมือสําคัญท่ีจะชวย
กําหนดขอบเขตของการปฏิบัติงานของผูบริหาร เพื่อใชเงินทุนใหเกิดผลกําไรสูงสุด 
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8) การควบคุมจะกําหนดข้ึนเพื่อกระตุนเตือนหรือจูงใจตัวบุคคลในองคกรหรือ
โรงงาน วิธีนี้จะเปนเครื่องมือวัดอยางหน่ึงในการปฏิบัติงานของคนงานดีหรือตํ่ากวามาตรฐาน
เพียงใด ผูท่ีปฏิบัติงานไดผลดียอมไดผลตอบแทนซ่ึงเปนมาตรฐานท่ีทุกคนยึดปฏิบัติได 

 
2.4 การควบคุมคุณภาพการผลิต 

การควบคุม (Control) หมายถึง การบังคับใหกิจกรรมตางๆ ไดดําเนินการตามแผนท่ี
วางไว จึงอาจกลาวไดวา “การควบคุมคุณภาพ” (Quality Control) หมายถึง การบังคับใหกิจกรรม
ตางๆ ดําเนินการผลิตไดมาตรฐานตามท่ีกําหนดคุณลักษณะไว เชน การคัดเลือกและตรวจสอบ
วัตถุดิบ การควบคุมรูปแบบ การควบคุมพนักงานและกระบวนการผลิต รวมท้ังการตรวจสอบและ
ทดสอบผลิตภัณฑสําเร็จรูป การควบคุมคุณภาพจะตองคํานึงถึงคาใชจายดวย เพราะการควบคุม
คุณภาพอยางเขมขนจะเสียคาใชจายมาก และถาควบคุมอยางหละหลวมและปลอยใหของไมดีผาน
ไป ยอมกอใหเกิดผลเสียหายอยางมากในภายหลัง เชน ลูกคาไมใหความเชื่อถือในสินคา เปนตน 
ดังนั้นในการควบคุมคุณภาพจะตองคํานึงถึงวิธีการท่ีมีความเหมาะสม และเสียคาใชจายในการ
ดําเนินการท่ีนอยท่ีสุด  

 
2.5 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

บงกช ภักดี (2549) ไดทําการคนควาแบบอิสระเร่ือง “ระบบสารสนเทศเพ่ือควบคุมการ
ผลิตในแผนกคอยล บริษัท แอลทีอีซี จํากัด” โดยมีวัตถุประสงคในการพัฒนาระบบสารสนเทศ
เพื่อใหมีระบบฐานขอมูลในการจัดเก็บขอมูลจากการผลิต และไดระบบสารสนเทศท่ีสามารถแสดง
รายงานผลิตไดอยางถูกตอง แมนยํา และเปนปจจุบัน ทําใหผูดูแลและควบคุมกระบวนการผลิต
ไดรับขอมูลเดียวกัน อีกท้ังยังสามารถสืบคนและนําขอมูลจากการผลิตมาใชในการวิเคราะหทาง
คุณภาพไดงายข้ึน โดยในการศึกษาเร่ิมจากการศึกษาปญหาท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิตของแผนก
คอยลและการนําขอมูลการผลิตมาใชในการทํางานซ่ึงพบวามีความยุงยากในการจัดเก็บขอมูลแยก
ตามวันและประเภทของผลิตภัณฑ ขอมูลขาดความถูกตองและเปนปจจุบัน ซ่ึงทําใหการนําขอมูล
กลับมาใชในการวิเคราะหและควบคุมการผลิตทําไดอยางลาชา ดังน้ันในการวิเคราะหและออกแบบ
ระบบนั้นไดทําการออกแบบใหครอบคลุมต้ังแตการปอนขอมูลจาก Checklist ลงสูระบบ การ
จัดเก็บขอมูลจากการผลิต การแสดงรายงานการผลิต และระบบความปลอดภัยของระบบ ผลจาก
การคนควาแบบอิสระน้ีพบวาสามารถลดปญหาท่ีเกิดจากระบบงานเดิมซ่ึงมีการบันทึกและจัดเก็บ
ขอมูลการผลิตโดยการใชโปรแกรม Microsoft Excel ซ่ึงระบบใหมท่ีพัฒนาข้ึนมานี้ สามารถนําผล
ท่ีไดจากระบบไปใชในการพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน และ
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สรางความสะดวกรวดเร็วในการผลิต ทําใหปญหาท่ีเกิดในสายการผลิตไดรับการแกไขอยาง
ทันทวงที  และทําใหผูใชระบบทุกฝายสามารถนําขอมูลทางดานการผลิตมาใชไดอยางมี
ประสิทธิภาพสูงสุด 

ภายหลังจากการพัฒนาระบบพบวามีปญหาและขอจํากัดของระบบทางดานความ
ยืดหยุนของระบบเม่ือพบปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนมากๆ และการออกรายงานท่ีมีไมครบตามความ
ตองการของผูใชงานระบบ 

และในสวนของขอเสนอแนะสําหรับการปรับปรุงระบบไดมีการเสนอแนะดังนี้ 
1) การกําหนดสิทธ์ิการใชงานของพนักงานฝายผลิตควรทําใหแคบลง กลาวคือเม่ือมี

การบันทึกขอมูลแลว พนักงานฝายผลิตไมสามารถแกไขขอมูลเองได ตองใหหัวหนางานหรือผู
ควบคุมการผลิตเปนผูทําการแกไข 

2) การออกรายงานควรทําเปนรูปแบบของกราฟเพ่ือใหงายตอการทําความเขาใจ และ
ควรมีรายงานท่ีหลากหลายเพื่อตอบสนองความตองการของผูใชงานใหมากท่ีสุด 

3) ควรมีการกําหนดมาตรฐานรอยละของของเสียท่ีเกิดข้ึน โดยในขณะท่ีมีการบันทึก
ขอมูลหากมีปริมาณรอยละของของเสียเกินมาตรฐานใหมีการแจงจดหมายอิเล็กทรอนิกสใหผูท่ี
เกี่ยวของ 

4) ควรมีการสํารองขอมูลในกรณีฉุกเฉิน 


