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 สินค้าคงคลังระหว่างผลิต เป็นสินค้าคงคลังกลุ่มที่บริษัทมักไม่ให้ความสนใจ และไม่มีวิธีการ

ควบคุมท่ีชัดเจน โครงงานวิจัยนี้น าเสนอการจัดการสินค้าคงคลังระหว่างผลิต โดยการพัฒนาโปรแกรม

คอมพิวเตอร์ เพ่ือให้พนักงานท าการจัดการสินค้าคงคลังได้อย่างเป็นมาตรฐาน และแม่นย า การ

ด าเนินงานเริ่มจากการศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง และปัญหาในการจัดการสินค้าคงคลังเบื้องต้น จากนั้น

เก็บข้อมูลการไหลของข้อมูลกระบวนการผลิต ขั้นตอนการท างานของพนักงาน เอกสารที่ใช้จดบันทึก 

ชนิดของลวด ขนาดสินค้าส าเร็จรูป จากนั้นน าข้อมูลมาวิเคราะห์โดยใช้หลักการอีซีอาร์เอส (ECRS) 

เพ่ือให้ได้วิธีการท างานที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น และพัฒนาเป็นโปรแกรมคอมพิวเตอร์ผ่านวีบีเอ 

(VBA) บนโปรแกรมไมโครซอฟท์เอกซ์เซล (Microsoft Excel) 

 จากวิธีการท างานแบบเดิมซึ่งประกอบไปด้วยขั้นตอนการท างานทั้งหมด 25 ขั้นตอน และมี

การใช้เอกสารในการบันทึกข้อมูลทั้งหมด 6 เอกสารในรูปแบบของเอกสารกระดาษซึ่งเมื่อจบการ

ท างานในแต่ละขั้นตอน เอกสารเหล่านี้จะต้องถูกน ามาสรุป และลงข้อมูลในคอมพิวเตอร์ทุกวัน ซึ่ง

การท างานในลักษณะนี้จะท าให้การท างานยุ่งยาก และเกิดการผิดพลาดได้ง่าย อีกทั้งการแสดงข้อมูล

ในระบบจะไม่เป็นข้อมูลที่ตามเวลาจริง หลังจากที่ท าการพัฒนาโปรแกรมขึ้น และน าปรับไปใช้งานจะ

ท าให้ขั้นตอนการท างานลดลงเหลือ 20 ขั้นตอน และไม่มีการใช้เอกสารกระดาษทั้งหมด และข้อมูล

สินค้าคงคลังในระบบยังเป็นข้อมูลที่ตรงตามเวลาจริงมากข้ึน 
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ABSTRACT 

 
 In-process inventory is one type of inventory that companies often ignore and 

do not provide the control system. This study presented the computer program for in-

process inventory management to provide standard procedure and increase accuracy 

to support workers. The project started from studying related theories and current 

problems of inventory management. Then data collection was performed including 

operations and information flows, related documents, type of raw materials and 

finished products. All collected data were analyzed and ECRS was applied to improve 

the operations before the proposed program based on VBA via Excel was developed.  

The current working situation includes 25 operations with 6 paper documents. 

At the end of the operation, documents need to be summarized and the data are 

recorded to the computer that are difficult tasks, easy to make errors, and not real-

time recording. After the implementation of the proposed program, the operation 

steps were reduced to 20 steps with no paper document and real-time data recording 

can be performed. 
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บทท่ี 1 

 

บทน า 
 

 

1.1 ความส าคัญ และท่ีมาของปัญหาที่ท าโครงงาน 
 
 สินค้าคงคลัง คือ สินค้าหรือทรัพยากรที่กิจการเก็บไว้ เพ่ือตอบสนองความต้องการของ

ผู้บริโภคในอนาคต หรือสินค้า วัตถุที่ทางกิจการเก็บและรักษาไว้เพ่ือประโยชน์ต่อไปในอนาคต เป็น

การบริการที่เกี่ยวกับปริมาณ การเคลื่อนย้าย การจัดหา การจัดเก็บสินค้า การจ่ายสินค้าคงคลังนั้นมี

จุดประสงค์หลักๆ ก็เพ่ือเก็บสินค้าให้เพียงพอกับความต้องการตามต้นทุนที่เหมาะสม ด้วยการก าหนด

ปริมาณสินค้าคงคลังที่ต้องการจัดเก็บ ซึ่งจะเกี่ยวข้องกับปริมาณในการสั่งซื้อสินค้าครั้งละเท่าไร ใน

ส่วนใหญ่คลังสินค้ามักจะเก็บสินค้าประเภท วัตถุดิบ สินค้าระหว่างการผลิต และสินค้าส าเร็ จรูป ซึ่ง 

สินค้าคงคลังมีการน าโปรแกรมที่ใช้จัดการสินค้าแบบสมัยใหม่ โดยน าเทคโนโลยีมาปรับใช้ ให้เข้ากับ

การจัดการสินค้าคงคลังให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น เป็นการบันทึกรายการที่เก็บวัสดุหรือสินค้าที่อยู่ใน

กระบวนการผลิต ทั้งก่อนการผลิต ระหว่างการผลิจนไปถึงการผลิตโดยสมบูรณ์แล้ว 

บริษัท เกเบี้ยน โปรดักส์ (ไทยแลนด์) เป็นโรงงานผลิตและจัดจ าหน่ายกล่องเกเบี้ยน และ

กล่องแมทเทรส รับผลิตกล่องตามขนาดมาตรฐาน และรับผลิตตามขนาดที่ลูกค้าต้องการ ด้วย

เครื่องจักรที่ทันสมัย ก าลังผลิตที่รวดเร็ว และมีการรับประกันตามมาตรฐานอุตสาหกรรม (มอก.) และ 

ISO. ผลิตได้ตามมาตรฐานของหน่วยงานราชการทุกหน่วยงาน สามารถผลิตกล่องให้ลูกค้าได้ทันตาม

ความต้องการ และบริการจัดส่งให้ลูกค้าท่ัวประเทศ  ที่ตั้งบริษัท   108/2 ม.7 ต.ท่าวังตาล อ.สารภี จ.

เชียงใหม่ 50140   เป็นต้น จากการที่ผู้วิจัยได้เข้าไปศึกษากระบวนการท างานในกระบวนการผลิต

และสินค้าคงคลัง พบว่า ปัจจุบันพนักงานประจ าเครื่องจักรบางกระบวนการมีการบันทึกข้อมูลการ

รับเข้า และจ่ายออกของวัตถุดิบ และสินค้าส าเร็จรูปลงในโปรแกรมไมโครซอฟท์เอกซ์เซล เพ่ือบันทึก

http://gabion-mattress-steel.com/
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ข้อมูล เพ่ือเป็นยอดรวมในแต่ละวัน ปัญหาที่พบ คือ การท างานที่ผลิตชิ้นส่วนรอประกอบออกมาจาก

กระบวนเครื่องถักและเก็บขอบ ไม่ได้น าไปบันทึกในระบบท าให้ไม่ทราบจ านวนสินค้าระหว่างผลิตที่

แน่ชัด และไม่สามารถท าการวางแผนการผลิต โดยใช้งานระหว่างการผลิตที่เหลืออยู่ได้โดยผลิตภัณฑ์

จะแบ่งออกเป็น 2 ประเภท ได้แก่ผลิตภัณฑ์ แมทเทรส และเกเบี้ยน โดยที่ ขนาดช่องของผลิตภัณฑ์

แมทเทรส กว้างxยาว คือ 8x10 เซนติเมตร และผลิตภัณฑ์เกเบี้ยน กว้างxยาว คือ 8x10 เซนติเมตร 

8x12 เซนติเมตร 10x12 เซนติเมตร 10.5x12.5 เซนติเมตร และ ลวดที่ใช้ในการผลิตจะมีหลายชนิด

จะแบ่งออกเป็นลวดชุบหนา มีขนาด 2.0 2.15 2.2 2.5 2.6 2.7 2.9 3.0 3.4 3.5 3.8 3.9 4.0 ลวดชุบ

บาง มีขนาด 2.0 2.15 2.2 2.7 3.0 3.5 3.9 และลวดPVC ชุบหนา มีขนาด 2.15 2.2 2.7 3.5 3.9 

และลวด PVC ชุบบาง มีขนาด 2.0 2.2 2.5 2.7 3.0 3.5 ลวดชุบอะลูซิงค์ ขนาด 2.2 2.5 2.6 2.7 เป็น

ต้นซึ่งสามารถดูภาพตัวอย่างของผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปของ ผลิตภัณฑ์เกเบี้ยนได้ดังภาพ 1.1 

ภาพ 1.1 รูปกล่องเกเบี้ยนและกล่องแมทเทรสส าเร็จรูป 

จากปัญหาในปัจจุบันของสินค้าคงคลัง คือ ไม่มีระบบสินค้าคงคลังที่จัดเก็บข้อมูล  ท าให้เกิด

เป็นสินค้าคงคลังจ านวนมากตลอดทั้งสายการผลิต และไม่ได้มีการบันทึกจ านวนชิ้นส่วนรอประกอบ 

ท าให้ไม่สามารถน าข้อมูลสินค้าไปใช้ ในการวางแผนการผลิตอย่างมีประสิทธิภาพ โครงงานวิจัยนี้จึง

ต้องการพัฒนาโปรแกรม ส าหรับการจัดการสินค้าคงคลังที่รวมเอางานระหว่างผลิตเข้าไปเป็นข้อมูลใน

ระบบ นอกเหนือจากข้อมูลของวัตถุดิบ และสินค้าส าเร็จรูป เพ่ือเป็นเครื่องมือที่ช่วยให้พนักงาน

สามารถตรวจสอบดูข้อมูลของสินค้าคงคลังได้จากข้อมูลในฐานระบบ เช่น ชนิดสินค้า ประเภทของ

สินค้า ชิ้นส่วนรอประกอบ จ านวนคงเหลือ เป็นต้น การบันทึกข้อมูลผ่านโปรแกรมจะท าให้พนักงาน
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ท างานสะดวกขึ้น และลดการใช้กระดาษ และการจดบันทึกด้วยมือซึ่งง่ายต่อการผิดพลาด อีกทั้ง 

ข้อมูลสินค้าคงคลังที่ถูกต้องจะท าให้เกิดการวางแผนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ และการเก็บสินค้าคง

คลังระหว่างผลิตที่ลดลง 

                     

1.2 วัตถุประสงค์         

           

 เพ่ือพัฒนาโปรแกรมส าหรับการจัดการสินค้าคงคลังส าหรับผลิตภัณฑ์เกเบี้ยน  

                 

1.3 ขอบเขตการศึกษา         

          

 1.3.1 ศึกษาที่ บริษัท เกเบี้ยน โปรดักส์ (ไทยแลนด์) 108/2 ม.7 ต.ท่าวังตาล อ.สารภี จ.

เชียงใหม่          

 1.3.2 เลือกผลิตภัณฑ์หลักเป็นตัวอย่างในการออกแบบมา 1 ผลิตภัณฑ์ คือ Gabion ขนาด

ช่อง 10*12 โดยออกแบบโปรแกรมให้สามารถเก็บข้อมูลของ วัตถุดิบ งานระหว่างผลิต และ สินค้า

ส าเร็จรูป          

 1.3.3 จัดท าโปรแกรมผ่าน Visual Basic for Application (VBA) ใน Microsoft Excel 

                     

1.4 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ        

           

 1.4.1 สามารถเข้าถึงข้อมูลได้อย่างรวดเร็ว      

 1.4.2 เพ่ิมประสิทธิภาพในการจัดการสินค้าคงคลัง     

 1.4.3 สร้างระบบฐานข้อมูลพื้นฐานรองรับการพัฒนาระบบการจัดการสินค้าระหว่างผลิต 

http://gabion-mattress-steel.com/


 

 

บทท่ี 2 

 

หลักการและทฤษฎทีีเ่กี่ยวข้อง 

 
2.1 ความหมายของสินค้าคงคลัง 

   
2.1.1 สินค้าคงคลัง 

สินค้าคงคลัง (Inventory) คือหมายถึง ปริมาณสินค้าหรือบริหารที่ธุรกิจมีส ารองไว้เพ่ือการ

ใช้งาน เพ่ือการบริหาร เพ่ือการผลิต เพ่ือการจัดจ าหน่ายในอนาคต เช่น อุปกรณ์ส านักงาน ชิ้นส่วน

อะไหล่ วัตถุดิบ ผลิตภัณฑ์กึ่งส าเร็จรูป เป็นต้น เป็นสิ่งที่จ าเป็นส าหรับธุรกิจ เพราะจัดเป็นสินทรัพย์

หมุนเวียนรายการหนึ่งซึ่งธุรกิจพึงมีไว้เพ่ือให้การผลิตหรือการขาย สามารถด าเนินไปได้อย่างราบรื่น 

การมีสินค้าคงคลังมากเกินไปอาจเป็นปัญหากับธุรกิจ ทั้งในเรื่องต้นทุนการเก็บรักษาที่ สูง สินค้า

เสื่อมสภาพ หมดอายุ ล้าสมัย ถูกขโมย หรือสูญหาย นอกจากนี้ยังท าให้สูญเสียโอกาสในการน าเงินที่

จมอยู่กับสินค้าคงคลังนี้ไปหาประโยชน์ในด้านอื่นๆ ส าหรับสินค้าคงคลัง เป็นบัญชีสินทรัพย์หมุนเวียน

ที่มีจ านวนมากที่สุด ที่ผู้จัดการทางการเงินควรจะต้องให้ความสนใจในการบริหาร เนื่องจากสินค้าคง

คลังจะมีสภาพคล่องน้อยที่สุดในบัญชีสินทรัพย์หมุนเวียนเมื่อเทียบกับเงินสด และลูกหนี้การค้า การ

บริหารสินค้าคงคลังจะเป็นการศึกษาถึงวิธีการที่จะรักษาระดับสินค้าที่ธุรกิจจ าเป็นต้องใช้ในการ

ด าเนินงานซึ่งผู้จัดการจะต้องท าการตัดสินใจว่าจะต้องมีสินค้าคงคลังเป็นจ านวนเท่าไหร่ จะต้อง

ด าเนินการอย่างไรที่จะสามารถรักษาระดับสินค้าคงคลังให้อยู่ในจ านวนที่เหมาะสมที่จะท าให้เกิด

ประสิทธิภาพในการด าเนินงานสูงสุด จากความหมายในข้างต้นสินค้าคงคลัง หรือ เรียกอีกอย่างหนึ่ง

ว่า สินค้าคงเหลือ มีส่วนประกอบอันส าคัญ ได้แก่ สินค้าส าเร็จรูป งานระหว่างท าหรือสินค้าระหว่าง

ผลิต ซึ่งรวมไปด้วย วัตถุดิบ วัสดุที่ใช้ในการผลิต ซึ่งสินค้าคงเหลือจัดเป็นสินทรัพย์ประเภทหมุนเวียน

ของกิจการที่มีไว้เพ่ือขายในการประกอบธุรกิจตามปกติ และมีไว้เพ่ือใช้ในการผลิตสินค้าหรือบริการ 

เพ่ือขายต่อไป 
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บทบาทของสินค้าคงคลังในซัพพลายเชน  สินค้าคงคลังมีวัตถุประสงค์ในการสร้างความ

สมดุลในซัพพลายเชน เพ่ือให้ระดับสินค้าคงคลังต่ าสุด โดยไม่กระทบต่อระดับการให้บริการ โดย

ปัจจัยน าเข้าของกระบวนการผลิตที่มีความส าคัญอย่างยิ่งคือ วัตถุดิบ ชิ้นส่วนและวัสดุต่างๆ ที่เรียก

รวมกันว่าสินค้าคงคลัง ซึ่งเป็นองค์ประกอบที่ใหญ่ที่สุดของต้นทุนการผลิตผลิตภัณฑ์หลายชนิด

นอกจากนั้นการที่สินค้าคงคลังที่เพียงพอยังเป็นการตอบสนองความพึงพอใจของลูกค้าได้ทันเวลา จึง

เห็นได้ว่าสินค้าคงคลังมีความส าคัญต่อกิจกรรมหลักของธุรกิจเป็นอย่างมาก การบริหารสินค้าคงคลังที่

มีประสิทธิภาพจึงส่งผลกระทบต่อผลก าไรจากการประกอบการโดยตรงและในปัจจุบันนี้มีการน าเอา

ระบบคอมพิวเตอร์มาจัดการข้อมูลของสินค้าคงคลัง เพื่อให้เกิดความถูกต้อง แม่นย า และทันเวลามาก

ยิ่งขึ้น การจัดซื้อสินค้าคงคลังมาในคุณสมบัติที่ตรงตามความต้องการ ปริมาณเพียงพอ ราคาเหมาะสม 

ทันเวลาที่ต้องการโดยซื้อจากผู้ขายที่ไว้วางใจได้ และน าส่งยังสถานที่ที่ถูกต้องตามหลักการจัดซื้อที่ดี

ที่สุด เป็นจุดเริ่มต้นของการบริหารสินค้าคงคลัง 

2.1.2 ประเภทของสินค้าคงคลัง       

 ซึ่งประเภทของสินค้าคงคลัง สามารถแบบเป็น 4 ประเภทได้ ดังต่อไปนี้  

  ประเภทที่หนึ่ง สินค้าคงคลังประเภทเบ็ดเตล็ด (Odds and Ends) หมายถึง วัตถุดิบ

ประเภทช่วยเหลือให้การผลิตด าเนินไปได้ เช่น อุปกรณ์ส านักงาน น้ ามัน เชื้อเพลิง เป็นต้น ชิ้นส่วน

สินค้าคงคลังประเภทเบ็ดเตล็ดนี้ จะไม่เป็นส่วนหนึ่งของสินค้าส าเร็จรูป   

  ประเภทที่สอง สินค้าคงคลังประเภทวัตถุดิบและอะไหล่ (Raw Material or Spare 

Parts) สินค้าคงคลังประเภทนี้ ได้แก่ ชิ้นส่วนหรือส่วนประกอบที่เป็นส่วนหนึ่งของสินค้าส าเร็จรูป เช่น 

น๊อต หัวเทียนที่จะใส่รถยนต์ เหล็กจะน ามาผลิตเป็นตัวถังรถยนต์ หินปูนที่จะน าผลิตปูนซีเมนต์ 

  ประเภทที่สาม สินค้าคงคลังประเภทกึ่งส าเร็จรูป สินค้ากึ่งส าเร็จรูป (Work in 

Process Inventory) หมายถึง วัสดุที่ผ่านจากวัตถุดิบมาแล้ว แต่ยังไม่เป็นสินค้าส าเร็จรูป เช่น เครื่อง

เคลือบดินเผาที่ผ่านการเผามาครั้งหนึ่งแล้วยังต้องน ามาเขียนสีก่อน จะต้องเก็บในกระบวนการผลิ ต 

แล้วจึงน าไปเผาเคลือบเป็นสินค้าส าเร็จรูป ปูนอัดเม็ด เป็นต้น     

  ประเภทที่สี่  สินค้าคงคลังประเภทส าเร็จรูป สินค้าส าเร็จรูป (Ready Made or 

Finished Products) หมายถึง สินค้าที่สมบูรณ์เรียบร้อย แล้วน าไปเก็บในคลังสินค้าเพ่ือรอจ าหน่าย

กลายเป็นสินค้าประเภทส าเร็จรูป รถยนต์ มาม่า ผงชูรส เป็นต้น 

2.1.3 วัตถุประสงค์การบริหารสินค้าคงคลัง       

 การบริหารสินค้าคงคลังมีวัตถุประสงค์หลักอยู่ 2 ประการ ดังต่อไปนี้ ประการที่หนึ่ง คือ 

สามารถมีสินค้าคงคลัง บริการลูกค้าในปริมาณที่เพียงพอ และทันต่อความต้องการของ ลูกค้าเสมอ 

เพ่ือสร้างยอดขาย และรักษาระดับของส่วนแบ่งตลาดไว้ และประการที่สอง คือ สามารถลดระดับการ
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ลงทุน ในสินค้าคงคลังในราคาต่ าที่สุดเท่าที่จะท าได้ เพ่ือท าให้ต้นทุน การผลิตต่ าลงด้วย ซึ่ง

วัตถุประสงค์ 2 ข้อนี้จะมีความขัดแย้งกันเอง การบริหารสินค้าคงคลัง ( Inventory Management) 

จะเป็นการรักษาความสมดุลของวัตถุประสงค์ท้ังสองข้อนี้ จึงไม่ใช่เรื่องง่ายๆ และเนื่องจากการบริหาร

การผลิตในปัจจุบัน จะต้องค านึงถึงคุณภาพเป็นหลักส าคัญ ซึ่งการบริการลูกค้า ที่ดีก็เป็นส่วนหนึ่งของ

การสร้างคุณภาพที่ดี ซึ่งท าให้ลูกค้ามีความพึงพอใจสูงสุดด้วย จึงดูเหมือนว่าการมีสินค้าคงคลังใน

ระดับสูงจะเป็นประโยชน์กับกิจการในระยะยาวมากกว่า เพราะจะรักษาลูกค้า และส่วนแบ่งตลาดได้ดี 

แต่อันที่จริงแล้วต้นทุนสินค้าคงคลังที่สูง ก็มีส่วนที่จะท าให้ต้นทุนการผลิต สูงขึ้นด้วย มีผลให้ไม่

สามารถที่จะต่อสู้กับคู่แข่งขันในด้านราคาได้จึงต้องท าให้ต้นทุนต่ า คุณภาพดี และบริการที่ดีด้วยใน

ขณะเดียวกัน         

 นอกจากนี้การที่ธุรกิจมีการบริหารสินค้าคงคลังนั้นยังมีวัตถุประสงค์ อีกหลายประการ ทั้งใน

ด้านการลงทุน หากกิจการมีสินค้าคงเหลือในคลังมากเกินไปเท่ากับกิจการเอาเงินทุนไปจมอยู่ในวัสดุ

คงเหลือเกินความจ าเป็นทั้งๆ ที่กิจการสามารถน าเงินไปลงทุนในกิจกรรมอ่ืนที่เกิดประโยชน์หรือให้

ผลตอบแทนได้ ดังนั้นการจัดการสินค้าคงคลังจึงมีวัตถุประสงค์ทางด้านการเงินเพ่ือให้มีการลงทุนใน

วัสดุคงเหลือน้อยที่สุด และไม่เกิดความเสี่ยงต่อการที่สินค้าขาดสต็อก ด้านการผลิตและการขาย 

เพ่ือให้กิจการมีวัสดุคงเหลือเพียงพอแก่การผลิตและการขายเพราะถ้าเกิดขาดมือจะท าให้การผลิต

หยุดชะงัก ซึ่งจะเกิดผลเสียต่อกิจการและจะท าให้มีสินค้าออกมาไม่ทันต่อการขาย อาจท าให้สูญเสีย

ลูกคา้ไปให้คู่แข่งขันได้ และด้านการด าเนินงาน เพ่ือให้มีวัสดุคงเหลือที่อยู่ในสภาพที่พร้อมจะใช้ในการ

ผลิตการขายและการใช้งานได้ตลอดเวลาที่ต้องการ ส าหรับการด าเนินงานตามปกติของกิจการการ

ขายและการใช้งานได้ตลอดเวลาที่ต้องการ ส าหรับการด าเนินงานตามปกติของกิจการ  

 2.1.4 ความส าคัญของการบริหารสินค้าคงคลัง     

 ธุรกิจจ าเป็นต้องมีสินค้าคงคลังไว้เพียงพอเพ่ือให้มีการลงทุนในสินค้าคงคลังน้อยที่สุดให้

เพียงพอแก่การผลิตและการขาย รวมถึงให้มีสินค้าคงคลังที่อยู่ในสภาพพร้อมที่จะใช้ในการผลิตการ

ขาย และการใช้งานได้ตลอดเวลาที่ต้องการส าหรับการด าเนินงานตามปกติ ดังนั้น กิจการจึงควบคุม

สินค้าคงเหลือในคลังสินค้าให้มีอยู่ ณ ระดับหนึ่ง ซึ่งมีค่าใช้จ่ายรวมทั้งหมดต่ ากว่าระดับอ่ืนๆ เรียกว่า 

ระดับสินค้าคงเหลือที่ประหยัด โดยกิจการมีความจ าเป็นต้องบริหารสินค้าคงคลัง ดังนี้ 

  1. เพ่ือลดค่าใช้จ่ายในการขนส่งและการผลิต    

  2. ปรับให้เกิดความสมดุลระหว่างความต้องการที่เกิดขึ้นและการจัดการสินค้าคง

คลังเข้ามาเก็บไว้ในคลัง การขาดสมดุลไม่ว่าจะมีความต้องการสูงกว่าปริมาณที่จัดหาเข้ามาเก็บไว้ใน

คลังหรือจัดหาสินค้าเข้ามาเก็บไว้ในคลังมากกว่าความต้องการย่อมหมายถึงการมีสต็อกมากเกินไป

หรอืเกิดการขาดสต็อก         
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  3. เพ่ือให้การผลิตสามารถด าเนินไปได้อย่างต่อเนื่อง โดยพิจารณาสินค้าคงคลังเป็น

ส่วนหนึ่งของการผลิต          

  4. เพ่ือตอบสนองความต้องการของตลาดที่มีความไม่แน่นอน ท าให้มีสิ นค้า

ตอบสนองลูกค้าอย่างต่อเนื่อง        

 นอกจากนี้การที่กิจการเก็บสินค้าคงคลังไว้ในกิจการแล้ว คลังสินค้ายังมีความจ าเป็น ดังนี้

  1. ท าให้โรงงานสามารถผลิตสินค้า หรือเดินเครื่องจักรได้ตลอดสม่ าเสมออย่างเต็ม

ก าลังการผลิตและท าให้ต้นทุนการผลิตต่ าลง      

  2. ช่วยท าให้การผลิตไม่หยุดชะงัก ถึงแม้เครื่องจักรจะช ารุดเสียหายเพราะยังมีสินค้า

ในคลังสินค้า เช่น เครื่องอัดปูนเม็ดในโรงงานปูนซีเมนต์ช ารุด โรงงานก็ยังมีปูนเม็ดในโกดังที่จะน า

ออกมาบดเข้าเครื่องบดเพื่อเป็นซีเมนต์ผงจ าหน่ายได ้     

  3. ช่วยให้โรงงานสามารถเก็บสินค้าไว้ได้ในช่วงราคาสินค้าตกต่ า  

  4. ช่วยท าให้โรงงานมีสินค้าจ าหน่ายในกรณีท่ีเกิดเหตุการณ์ไม่คาดฝัน เช่น ความไม่

แน่นอนของการขนส่งสินค้า เกิดปัญหาทางธรรมชาติ      

  5. ช่วยท าให้การผลิตและการจ้างแรงงานเป็นไปโดยสม่ าเสมอ ไม่ท าให้เกิดการ

ท างานหรือเครื่องเดินเปล่า ในการผลิตสินค้าบางอย่างจะต้องคาดคะเนถึงราคาวัตถุดิบในอนาคตด้วย

และจ าเป็นจะต้องจัดหามาเก็บไว้ล่วงหน้าด้วยก่อนราคาจะขึ้น    

 2.1.5 ประโยชน์ที่ได้รับจากการบริหารสินค้าคงคลังที่มีประสิทธิภาพ   

 ผู้บริหารมีหน้าที่ที่ส าคัญอีกประการหนึ่ง คือ การบริหารสินค้าคงคลังให้มีประสิทธิภาพโดย

ต้องมีการวางแผนในการควบคุมสินค้าคงคลังและด าเนินการตรวจสอบผลการปฏิบัติงานที่เกิดขึ้นจริง

กับแผนที่ก าหนดไว้ หากไม่เป็นไปตามแผนที่วาง ผู้บริหารจะต้องพิจารณาหาสาเหตุและปัจจัยที่

เกี่ยวข้องว่าเกิดจากสาเหตุใด และหาแนวทางแก้ไขทันทีเพ่ือให้เกิดประโยชน์สูงสุดแก่ธุรกิจ การ

วางแผนและควบคุมสินค้าอย่างเหมาะสมท าให้ธุรกิจทราบความเคลื่อนไหวของสินค้าได้ตลอดเวลา

อย่างถูกต้อง แม่นย าและรวดเร็ ว ดังนั้น ประโยชน์ที่ ได้รับจากการบริหารสินค้าคงคลังที่มี

ประสิทธิภาพ มีดังนี้ 

 1. ธุรกิจมีสภาพคล่องมากขึ้น      

  2. เงินลงทุนในสินค้าคงคลังน้อยลง      

  3. ลดค่าใช้จ่ายเกี่ยวกับสินค้าคงคลังลงซึ่งส่งผลให้ต้นทุนลดลง  

  4. สามารถตั้งราคาขายให้ต่ ากว่าคู่แข่งขันได ้    

  5. ธุรกิจได้รับก าไรเพิ่มขึ้น       

  6. การวางแผนและควบคุมสินค้าอย่างเหมาะสมท าให้ธุรกิจทราบความเคลื่อนไหว
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ของสินค้าได้ตลอดเวลาอย่างถูกต้อง แม่นย าและรวดเร็ว     

  7. พนักงานในคลังสินค้าปฏิบัติงานด้วยความมั่นใจขึ้นนอกจากนี้ สินค้าคงคลังยังมี

ประโยชน์อีกหลายประการ เช่น        

   7.1. เป็นการตอบสนองความต้องการของลูกค้า ที่ประมาณการไว้ในแต่ละ

ช่วงเวลา ทั้งในฤดูกาล และนอกฤดูกาล โดยธุรกิจต้องเก็บสินค้าคงคลังไว้ในคลังสินค้า  

   7.2. เป็นการรักษาการผลิตให้มีอัตราคงที่สม่ าเสมอ เพ่ือรักษาระดับการ

ว่าจ้างแรงงาน การเดินเครื่องจักร ฯลฯ ให้สม่ าเสมอได้ โดยจะเก็บสินค้าที่จ าหน่ายไม่หมดในช่วงที่

จ าหน่ายได้ไม่ดีไว้จ าหน่ายตอนช่วงเวลาที่ลูกค้า หรือผู้บริโภคมีความต้องการ ซึ่งในช่วง เวลานั้น

อาจจะผลิตไม่ทันการจ าหน่าย        

   7.3. ท าให้ธุรกิจได้ส่วนลดปริมาณ (Quantity Discount) จากการจัดซื้อ

สินค้าจ านวนมากต่อครั้งเพ่ือเป็นการป้องกันการเปลี่ยนแปลงราคา และผลกระทบจากเงินเฟ้อ เมื่อ

สินค้าในท้องตลาดมีราคาเพ่ิมสูงขึ้น       

   7.4. เป็นการป้องกันของขาดมือ ด้วยสินค้าเผื่อขาดมือ เมื่อเวลารอคอย

ล่าช้า หรือบังเอิญได้ค าสั่งซื้อเพ่ิมข้ึนอย่างกะทันหัน      

   7.5. ท าให้กระบวนการผลิตสามารถด าเนินการต่อเนื่องอย่างราบรื่น ไม่มี

การหยุดชะงักอันเนื่องจากของขาดมือ จนท าให้เกิดความเสียหายแก่กระบวนการผลิต ซึ่งจะท าให้

คนงานว่างงานเครื่องจักรถูกปิด หรือผลิตไม่ทันค าสั่งซื้อของลูกค้า 

                    

2.2 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart)     

           

 2.2.1 แผนภูมิกระบวนการไหล 

แผนภูมิกระบวนการไหลใช้ ส าหรับวิเคราะห์ ขั้นตอนการไหลของวัตถุดิบ ชิ้นส่วน พนักงาน 

และอุปกรณ์ ที่เคลื่อนไปในกระบวนพร้อมกับกิจกรรมต่างๆ โดยใช้สัญลักษณ์ มาตรฐาน 5 สัญลักษณ์ 

ซึ่งก าหนดไว้ โดย ASME (American Society of Mechanical Engineers) ดังภาพ 2.1 
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และสามารถดูตัวอย่างแผนภูมิการไหล ดังภาพ 2.2 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 2.2 ตัวอย่างแผนภูมิการไหล 

 

 

 

 

 

ภาพ 2.1 สัญลักษณ์แผนภูมิกระบวนการไหล 
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 2.2.2 แนวทางการวิเคราะห์แผนภูมิการไหล     

 ในการวิเคราะห์แผนภูมิการไหล มีข้ันตอนการด าเนินการดังต่อไปนี้   

  1. ก าหนดวัตถุประสงค์ในการวิเคราะห์ให้ชัดเจน เช่น เพ่ือลดปริมาณการ

เคลื่อนย้าย หรือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต เป็นต้น      

  2. ชี้บ่งกระบวนการที่ต้องการศึกษาพร้อมทั้งรายละเอียดของกระบวนการ 

  3. ก าหนดว่าเป็นการวิเคราะห์การไหลของเรื่องใดเรื่องหนึ่ง ดังนี้  

   3.1 ผลิตภัณฑ์ หมายถึง การท างานบนตัวผลิตภัณฑ์ตั้งแต่ ชิ้นส่วน วัตถุดิบ 

เข้าสู่สายการผลิตจนประกอบเสร็จเป็นผลิตภัณฑ์      

   3.2 พนักงาน หมายถึง การปฏิบัติงานของพนักงานคนหนึ่งในการท างาน 

เคลื่อนย้ายสิ่งของ และ การเดิน        

   3.3 เครื่องมือหรืออุปกรณ์ หมายถึง การโยกย้ายของเครื่องมือ หรือการใช้

งานของอุปกรณ ์          

  4. เริ่มวิเคราะห์จากจุดเริ่มต้นของการไหล บันทึกงานตามที่เกิดขึ้นจริงโดยใช้

สัญลักษณ์ก ากับกิจกรรมอย่างละเอียดทุกขั้นตอน พร้อมทั้งค าบรรยายสั้นๆ ถึงลักษณะงานที่เกิดขึ้น

  5. เก็บข้อมูลรายละเอียดที่เกี่ยวข้อง     

  6. โยงเส้นระหว่างสัญลักษณ์จากบนลงล่าง     

  7. สรุปขั้นตอนการปฏิบัติงานลงในตารางสรุปผล    

 ข้อควรระวังในการวิเคราะห์แผนภูมิการไหล คือ ไม่ควรวิเคราะห์แผนภูมิการไหลของชิ้นส่วน

ปะปนกับแผนภูมิการเคลื่อนที่ของพนักงาน เพราะ พนักงานและชิ้นส่วนอาจจะไม่เคลื่อนที่ไปพร้อม

กัน พึงระวังในการแยกกิจกรรมการปฏิบัติงานที่ต่างวัตถุประสงค์ออกจากกัน และบันทึกรายละเอียด

ของงานลงบนแผนภูมิก่อนเริ่มต้นการวิเคราะห์เสมอ      

 การวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนไหล ควรมีการวิเคราะห์เส้นทางการเครื่องย้ายลงในแผนภาพ

การไหล (Flow Diagram) เพ่ือดูควบคู่กันไปด้วย เพ่ือให้เห็นภาพที่สมบูรณ์ขึ้น ซึ่งแผนภาพการไหล 

คือ แผนภาพที่มีการจ าลองสถานที่หรือผังของบริเวณที่ท างาน พร้อมต าแหน่งของแผนกงาน หรือ

เครื่องจักรที่ส าคัญลงในภาพ และแสดงเส้นการเคลื่อนย้าย พร้อมสัญลักษณ์ลงบนแผนผัง ซึ่งสามารถ

ดูตัวอย่างแผนภาพการไหล (Flow Diagram) ดังภาพ 2.3 

 

 

 

 



 

11 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

      

 2.2.2 ประโยชน์ในการใช้งานแผนภูมิการไหล     

  1. เป็นแผนภูมิที่จ าแนกกิจกรรมต่าง ๆ ออกจากกันเป็น 5 ประเภท โดยเริ่มจาก 

กิจกรรมที่มีมูลค่าเพ่ิม ได้แก่ การปฏิบัติงาน ไปจนถึงกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า  

  2. แยกแยะกิจกรรมของพนักงานออกจากกิจกรรมที่ท าบนผลิตภัณฑ์ ท าให้สามารถ

มองเห็นจุดเน้นในการวิเคราะห์ได้อย่างชัดเจน      

  3. ใช้ควบคู่ไปกับแผนภาพการไหล จะช่วยชี้ให้เห็นการรอคอยและระยะทางการ

เคลื่อนย้าย          

  4. สามารถใช้แผนภูมิเดียวกันเพ่ือเปรียบเทียบแสดงผลก่อน และหลังการปรับปรุง

             

2.3 หลักการอีซีอาร์เอส (ECRS)        

           

 2.3.1 อีซีอาร์เอส (ECRS) คือ       

 อีซีอาร์เอส (ECRS) คือ แนวคิดในการลดความสูญเปล่าในการด าเนินงาน หรือที่เรียกว่า 

Waste ซึ่งเป็นต้นทุนที่เกิดขึ้นโดยไม่สร้างผลตอบแทน หรือประโยชน์ใด ๆ เพ่ิมเติมให้กับองค์กร และ

ในบางกรณีอาจท าให้การด าเนินงานช้าลงจากที่ควรจะเป็น อีซีอาร์เอส (ECRS) คือ ตัวย่อของ 

Eliminate (การก าจัด) Combine (การรวม) Rearrange (การจัดเรียงใหม่) และ Simplify (การท า

ให้ง่ายขึ้น) ซึ่งส าหรับหลักการอีซีอาร์เอส (ECRS) นั้นผู้ใช้อาจน า ทฤษฎีอีซีอาร์เอส (ECRS) มาใช้เพียง

ภาพ 2.3 ตัวอย่างแผนภาพไหล 
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ตัวเดียว หรือมากกว่าตัวเดียวก็ได้ ไม่ได้จ าเป็นที่จะต้องใช้ทุกตัวทุกวิธี ส าหรับ อีซีอาร์เอส (ECRS) 

สามารถอธิบายรายละเอียดได้ดังต่อไปนี้ 

  1. การก าจัดงานที่ไม่จ าเป็นต่อกระบวนการ (Eliminate) เนื่องจากงานบางอย่าง 

เมื่อวิเคราะห์แล้วไม่มีความจ าเป็นต้องท าต่อไปอีก จึงต้องมีการก าจัดออกจากกระบวนการ ซึ่ง

แนวทางในการก าจัดที่ไม่จ าเป็นออกสามารถพิจารณาได้ ดังนี้     

   1.1 เลือกงานที่มีปัญหาเรื่องต้นทุนสูง ถ้าสามารถก าจัดงานนี้ได้จะท าให้ลด

ต้นทุน ค่าแรงทางตรง ค่าวัตถุดิบ และค่าโสหุ้ยอุปกรณ์การผลิตลงได้    

   1.2 กรณีที่ค าตอบว่า เป็นงานที่ยังจ าเป็น เพราะมีวัตถุประสงค์ และเหตุผล

แน่นอนก็แยกวัตถุประสงค์ให้ชัดเจนว่าท างานนั้นเพ่ืออะไรบ้าง แล้วตั้งค าถามเพ่ือจ ากัดวัตถุประสงค์

ของงาน โดยพจิารณาว่าจะเกิดอะไรขึ้นถ้าไม่ท างานนั้น     

   1.3 ถ้าค าตอบออกมาว่า ถ้าการไม่ท างานนั้นเลยจะก้อให้เกิดผลดีกว่าการ

ยังคงท างานนั้นอยู่ ก็ควรตัดการท างานนั้นออกทันที การตัดวัตถุประสงค์ของงาน และวิธีการท างาน

นั้นออก ถ้าวัตถุประสงค์ของงานนั้นเป็นสิ่งส าคัญที่ไม่สามารถจะละเลยได้ ควรใช้การตั้งค าถามว่า 

“ท าไม” เมื่อค าตอบยังคงบอกว่าจ าเป็น ก็ให้ตั้งค าถามเพ่ือก าจัดงานที่ต้องกระท าก่อนงานที่ก าลัง

พิจารณาว่า สามารถตัดงานชิ้นนั้นทิ้งได้หมดหรือตัดได้บางส่วนหรือไม่ ประโยชน์ของการขจัดงานที่ไม่

จ าเป็นออก มีดังนี ้         

    1.3.1 ไม่ต้องเสียค่าใช้จ่ายในการปรับปรุงวิธีการท างาน 

    1.3.2 ไม่ต้องเสียเวลาส าหรับช่วงการปรับปรุงวิธีการท างานใหม่

    1.3.3 ไม่จ าเป็นต้องมีการฝึกหัดพนักงานส าหรับวิธีการท างานใหม่

    1.3.4 ปัญหาเรื่องพนักงานต่อต้านมีน้อย   

    1.3.5 เป็นวิธีการปรับปรุงงานให้ง่ายขึ้น ผลของงานเท่าเดิมหรือ

ดีกว่า           

  2. การรวมข้ันตอนการปฏิบัติงานเข้าด้วยกัน (Combine) ในกระบวนการผลิตปกติ

จะแบ่งงานออกเป็นขั้นตอนการปฏิบัติงานหลายๆ ขั้นตอน เพ่ือให้ง่ายส าหรับการแบ่งงานตามความ

ช านาญของพนักงานแต่ละคน แต่ในบางครั้งการแบ่งขั้นตอนการปฏิบัติงานมากเกินไป อาจท าให้การ

ใช้อุปกรณ์การเคลื่อนย้ายวัสดุเครื่องมือเครื่องใช้ต่างๆ มากเกินความจ าเป็น และอาจก่อให้เกิดปัญหา

อ่ืนตามมา ดังนั้น วิธีการที่จะท าให้งานง่ายขึ้น คือ การรวมขั้นตอนการปฏิบัติงาน ตั้งแต่ 2 ขั้นตอน

เข้าด้วยกัน หรือบางครั้งการเปลี่ยนล าดับการปฏิบัติงาน ก็เปิดโอกาสให้มีการรวมขั้นตอนการ

ปฏิบัติงานเข้าด้วยกันได้          
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  3. การจัดล าดับขั้นตอนการปฏิบัติงานใหม่ (Rearrange) ในการผลิตสินค้าใหม่ มัก

เริ่มต้นผลิตจ านวนน้อยก่อน เพราะยังเป็นขั้นทดลอง แต่เมื่อขยายปริมาณการผลิตเพ่ิมขึ้นทีละน้อยๆ 

โดยล าดับขั้นตอนการปฏิบัติงานยังคงเหมือนเดิม ก็จะท าให้เกิดปัญหาในเรื่องการเคลื่อนย้ายวัสดุ 

และการไหลของงาน เพราะมีจ านวนการผลิตเพ่ิมมากขึ้นกว่าเดิม การตรวจสอบอย่างละเอียดจะใช้

วิธีการตั้งค าถามว่า สามารถเปลี่ยนล าดับขั้นตอนการปฏิบัติงานใหม่ได้หรือไม่ เพ่ือให้งานง่าย และ

รวดเร็วขึ้น การใช้แผนภูมิ และไดอะแกรมต่างๆ ในการบันทึกการท างาน จึงช่วยชี้ให้เห็นว่าสมควรจะ

เปลี่ยนล าดับขั้นตอนการปฏิบัติงานอย่างไร เพ่ือลดการเคลื่อนย้ายวัสดุ และท าให้การไหลของงาน

เป็นไปอย่างรวดเร็ว         

  4. การปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานที่จ าเป็นให้ง่ายขึ้น  (Simplify) หลังจากที่

ศึกษาการท างานโดยตั้งค าถามเพ่ือก าจัดงานที่ไม่จ าเป็นรวมโดยขั้นตอนปฏิบัติงาน และเปลี่ยนล าดับ

ขั้นตอนการปฏิบัติงานแล้ว ก็จะเหลือเฉพาะงานและข้ันตอนการปฏิบัติงานที่จ าเป็นไว้ แต่ขั้นตอนการ

ปฏิบัติงานเหล่านั้นอาจยาก โดยที่มีการท างานอ่ืนที่ง่ายกว่า และสามารถท างานนั้นให้เสร็จได้

เช่นเดียวกัน ตั้งค าถามเพ่ือให้งานง่ายจะเริ่มค าถามที่เกี่ยวกับงานนั้น เช่น วิธีการท างาน วัตถุดิบที่ใช้ 

เครื่องมือ สภาพแวดล้อมในการออกผลิตภัณฑ์ โดยตั้งสมมติฐานว่างานที่ก าลังวิเคราะห์อยู่นั้นยังไม่

สมบูรณ์  ค าถามที่ตั้งจะขึ้นต้นด้วย “อะไร ที่ไหน เมื่อใด ใคร อย่างไร และ ท าไม” ซึ่งที่กล่าวมาแล้ว

ทั้งหมดเป็นวัตถุประสงค์ของการตรวจตราข้อมูลละเอียด อันน าไปสู่การพัฒนาวิธีการท างานที่ดีกว่า

 2.3.2 ตัวอย่างเทคนิคการคิดวิธีการปรับปรุงแบบอีซีอาร์เอส (ECRS)   

  ตัวอย่างการขจัดสิ่งที่ไม่จ าเป็น (Eliminate)     

  ขจัดสิ่งที่ไม่จ าเป็นหรืองานที่ไม่จ าเป็นออกไป เช่น ในขั้นตอนการท าก๋วยเตี๋ยว แม่ค้า

ต้องพิจารณาว่ามีสิ่งใดบ้างที่ไม่จ าเป็นในการท าก๋วยเตี๋ยวมาวางท าให้เกะกะ หรือเป็นอุปสรรคในการ

ท างาน หรือแม้กระทั่งขจัดวิธีการท างานที่ไม่จ าเป็น เช่น การก้มเพ่ือหยิบลูกชิ้น และเนื้อสัตว์มาลวก 

แม่ค้าควรขจัดการก้มลงออกไป นอกจากจะท าให้ปวดหลังแล้วยังเป็นการเสียเวลาอีก โดยแม่ค้าอาจ

คิดว่าควรมีโต๊ะมารองก้นถังน้ าแข็งให้สูงขึ้นเพ่ือจะได้ไม่ต้องก้มอีก    

  ตัวอย่างการหาวิธีการจับมารวมกัน (Combine)    

  แม่ค้าต้องหยิบเส้นก๋วยเตี๋ยวและถั่วงอกคนละที่กัน ท าให้เสียเวลาในการหยิบดังนั้น 

แม่ค้าควรน าเส้นก๋วยเตี๋ยวและถั่วงอกมารวมไว้ในที่เดียวกัน อีกตัวอย่างหนึ่ง ได้แก่ สมัยก่อนจะกิน

กาแฟ เราต้องเสียเวลาตักกาแฟ เสร็จแล้วต้องมาตักน้ าตาลและครีมเทียม แต่ตอนนี้มีการผลิตกาแฟ

ในซองแบบ 3 in 1 คอื มีกาแฟ น้ าตาล ครีมเทียม อยู่ในซองเดียวกันซึ่งเป็นการน ามารวมกัน เพ่ือที่จะ

ประหยัดเวลา และพกพาได้สะดวก        



 

14 

  ตัวอย่างการจัดเรียงใหม่ (Rearrange)     

  ถ้าหากว่าวิธีการท างานแบบเดิมมีความสูญเสียเกิดข้ึน ไม่ว่าเกิดจากระยะทางในการ

หยิบสิ่งของต่างๆ ซึ่งท าให้เกิดความสูญเสียได้ ถ้าระยะทางกับสิ่งของนั้นอยู่ไกลกัน เช่น ในร้านอาหาร 

โต๊ะลูกค้า กับ ที่วาง จาน ช้อน ส้อม น้ า และน้ าแข็ง อยู่ไกลกันมาก ท าให้ต้องใช้เวลานานในการไป

หยิบสิ่งเหล่านี้ ดังนั้น ควรมีการจัดเรียงใหม่ เช่น จาน ช้อน ส้อม น้ า และน้ าแข็ง ซึ่งเป็นของที่ใ ช้

บ่อยๆ มาวาง ไว้ใกล้โต๊ะของลูกค้า เมื่อลูกค้าสั่งจะได้หยิบได้ทันท่วงที และควรมีหลายๆ จุด หรือ

ตัวอย่างแม่ค้าขายก๋วยเตี๋ยว การลวกลูกชิ้นและเนื้อหมู ต้องใช้เวลาในการลวกให้ลูกค้าแต่ละคน คน

ละ 30 วินาที ซึ่งใช้เวลานาน แม่ค้าอาจเปลี่ยนวิธีการใหม่โดยอาจจะลวกลูกชิ้น กับเนื้อสัตว์ เตรียมไว้

ก่อนเวลาที่นักเรียนจะพักรับประทานอาหาร เมื่อนักเรียนสั่งก๋วยเตี๋ยว แม่ค้าก็ใส่เนื้อหมู ลูกชิ้นที่สุก

แล้วลงในชามโดยไม่ต้องมาท าในขณะที่นักเรียนสั่งก็จะท าให้ลดเวลาได้ถึงคนละ 30 วินาที หรือ ครั้ง

ละมากๆ เพ่ือไม่ให้เป็นการเสียเวลา และลูกค้าก็ไม่ต้องรอนาน    

  ตัวอย่างการท าให้ง่ายขึ้น (Simplify)     

  ถ้านักเรียนไปห้องสมุดจะเห็นว่า ห้องสมุดที่ดีนั้น นอกจากมีหนังสือที่ดีแล้วยังต้อง

ค้นหาได้ง่ายด้วย และสาเหตุที่ค้นหาหนังสือได้ง่ายนั้น เพราะมีการแบ่งแยกประเภทหมวดหมู่ไว้อย่าง

ชัดเจน มีป้ายติดแสดงประเภทของหนังสือแต่ละประเภทท าให้เราสามารถค้นหาหนังสือได้อย่าง

รวดเร็ว ในการท างานต่างๆ ก็แข่งกันเราต้องคิดว่าท าอย่างไรจึงจะท าให้ ง่ายขึ้น เช่น ร้านขาย

ก๋วยเตี๋ยว แม่ค้าต้องน าถังแก๊สออกมาหน้าร้านทุกวัน พอตอนเย็นก็น าถังแก๊สไปเก็บหลังร้าน การที่

ต้องยกถังแก๊สทุกวันนั้น เป็นสิ่งที่ล าบากเพราะถังแก๊สมีน้ าหนักมากและถ้ายกไม่ถูกวิธีอาจจะ

ก่อให้เกิดอันตรายได้ ดังนั้น จึงมีการคิดว่าจะขนถังแก๊สอย่างไรให้ง่ายจึงมีการประดิษฐ์ที่รองถังแก๊สที่

มีขนาดวงกลมท าด้วยเหล็กและรองข้างล่างที่ท าด้วยล้อเพ่ือให้สามารถเลื่อนไปไหนมาไหนได้อย่ าง

สะดวก เมื่อจะน าถังแก๊สออกไปหน้าร้านก็ยกประหยัดแรงงานอีกด้วย    

             

2.4 เอกซ์เซลวีบีเอ (Excel VBA)        

           

 2.4.1 แมโครใน เอกซ์เซล (Excel) คืออะไร      

 ก่อนที่จะศึกษาการใช้งานเอกซ์เซลวีบีเอ (Excel VBA) เราควรเริ่มต้นจากการศึกษาแมโคร

โดยละเอียด เพราะค าสั่งที่อยู่ในแมโครกับค าสั่ง VBA มีความสัมพันธ์กันอย่างแยกไม่ออก ซึ่งแน่นอน

ว่าหากใช้งานแมโครจนคล่องแล้ว การจัดการกับค าสั่งใน VBA นั้นไม่ยากเลย    

 แมโคร (Macro) หรือบางท่านก็เรียก มาโคร เป็นการบันทึก หรือรวบรวมค าสั่งหลาย ๆ 

ค าสั่งให้เหลือเพียงขั้นตอนเดียว เช่น หากเราต้องการแก้ไขเซลล์ ไม่ว่าจะเป็นการเปลี่ยนฟอนต์ 
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เปลี่ยนสี เปลี่ยนขนาด ขีดเส้นใต้ ปรับแต่งให้เป็นสกุลเงิน การก าหนดจุดทศนิยม ฯลฯ เราสามารถใช้

แมโครจัดการงานเหล่านี้ด้วยการคลิกเพียงครั้งเดียวได้โดยอัตโนมัติ นอกจากการบันทึกแมโคร ที่ท า

ให้ เ อ็กเซล ท างานอัตโนมัติ  เรายั งสามารถเขียนโปรแกรมภาษา VBA (Visual Basic for 

Applications) ซึ่งมีโครงสร้างเช่นเดียวกับภาษา Visual Basic การเขียนโปรแกรมด้วยภาษา VBA 

ในเอ็กเซล มีข้อดีกว่าการบันทึกแมโครให้ท างานตามที่ต้องการ เนื่องจากแมโครไม่สามารถสร้าง

ระบบงานบางอย่างได้ แต่การเขียนโค้ด VBA นั้นสามารถท าได้ เช่น การเชื่อมต่อฐานข้อมูลโดยมี

เงื่อนไขการค้นหาข้อมูลการสร้างเมนูเพ่ิมในเอ็กเซล และสร้างระบบงานในเอ็กเซลที่เหมือนโปรแกรม

ส าเร็จรูป สรุปได้ว่า แมโครนั้นมีจุดประสงค์หลัก คือ ท างานโดยอัตโนมัติแทนเรา ซึ่งข้อดีของแมโคร 

คือ ท างานได้สะดวก รวดเร็ว และช่วยประหยัดเวลาการท างานลงนั่นเอง แต่ก็ยังคงมีข้อจ ากัดในเชิง

ลึกที่ไม่สามารถท าได้อยู่นั่นเอง       

 2.4.2 พื้นฐานแมโคร (Macro)       

  การสร้าง แมโคร (Macro)       

  1. เลือกเซลล์ใดก็ได้ในเวิร์กชีต จากรูปเลือกเซลล์ C4   

  2. คลิกแท็บView        

  3. คลิกปุ่ม Macros แล้วคลิกท่ี Record Macro ดังภาพ 2.4 
 

 

 

 

 

ภาพ 2.4 ขั้นตอนการสร้าง Macro ในขั้นตอน 1 2 และ 3 

           

  4.ตั้งชื่อ Macro Name        

  5. สามารถก าหนดคีย์ลัดได้ท่ี Shortcut Key     

  6. ระบุว่า จะให้แมโครนี้มีผลต่อส่วนใดบ้างในช่อง Store Macro in เช่น หาก

ต้องการเลือกว่าให้มีผลเฉพาะ Workbook นี้เท่านั้น ให้เลือก This Workbook   

  7. กรอกค าอธิบายการใช้งานเกี่ยวกับแมโครนี้ หรือจะปล่อยว่างไว้ก็ได้  

  8. คลิก OK จะเป็นการเริ่มบันทึกการท างานของแมโคร ซึ่งคล้ายกับการบันทึกเสียง 

ทีไ่ม่ว่าเราจะท าอะไรต่อไปนี้ก็จะถูกบันทึกลงแมโครทั้งหมด      

สามารถดูตัวอย่างการสร้าง Macro ในขั้นตอนที่ 4, 5, 6, 7และ 8 ได้ดังภาพ 2.5 
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ภาพ 2.5 ขั้นตอนการสร้าง Macro ในขั้นตอน 4, 5, 6, 7 และ 8 

           

  9. ท าวิธีการท างานที่ต้องการบันทึกลงแมโคร    

  10. คลิกปุ่ม Stop Recording เพ่ือหยุดการบันทึกแมโคร ดังภาพ 2.6 

 

  

 หลังจากบันทึกแมโครเอาไว้แล้ว ต่อไปเราก็สามารถเรียกใช้แมโครดังกล่าวได้อย่างง่ายได้ 

โดยการกดที่ View คลิกปุ่ม Macros แล้วคลิก View Macros แล้วท าการเลือกแมโครที่เราต้องการใช้ 

หลังจากนั้นกดปุม่ Run เพ่ือเรียกใช้งานแมโครดังกล่าว     

 2.4.3 VBA คืออะไร        

 VBA ย่อมากจากค าว่า Visual Basic for Application เป็นภาษาคอมพิวเตอร์ที่พัฒนาโดย

ไมโครซอฟต์ ซึ่งจะแถมมาให้ฟรีๆ กับชุดไมโครซอฟท์ออฟฟิศ (Microsoft Office) ประโยชน์ของ 

VBA คือ สามารถเขียนค าสั่ง ปรับโน่นเปลี่ยนนี่ให้กับเอกสาร เช่น ใส่ปุ่มค าสั่งเพ่ือกรอกรายการขาย

ในตารางเอกซ์เซล (Excel) หรือใช้ค านวณเงินฝากในฐานข้อมูลของแอกเซส (Access) เป็นต้น จะเห็น

ว่า VBA ช่วยให้การใช้งานโปรแกรมในชุดออฟฟิศ (Office) สะดวกรวดเร็วยิ่งขึ้น และสามารถ

ปรับแต่งให้เหมาะกับงานที่แตกต่างกันได้        

 หากกล่าวถึงการใช้ VBA ส าหรับไมโครซอฟท์เอกซ์เซล (Microsoft Excel) หรือที่เรียกกัน

อย่างย่อๆ ว่า เอกซ์เซลวีบีเอ (Excel VBA) จะขอยกตัวอย่างเล็กๆ น้อยๆ ของการใช้งานเอกซ์เซลวีบี

เอ (Excel VBA) ดังต่อไปนี้        

  1. ช่วยกรอกข้อความยาวๆ ที่ต้องกรอกเกือบทุกวัน เช่น ที่ด้านบนของหัวตาราง 

ภาพ 2.6 ขั้นตอนการสร้าง Macro ในขั้นตอน 9 และ 10 
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อาจต้องกรอกชื่อ ที่อยู่ เบอร์โทรของบริษัท เราก็สามารถสร้างปุ่มค าสั่งพิเศษ เพ่ือกรอกข้อมูลที่น่า

เบื่อเหล่านี้แทนได ้         

  2. ช่วยรวมค าสั่งหลายๆ ค าสั่งด้วยการคลิกเพียงครั้งเดียว เช่น หากเราต้องการ

แก้ไขเซลล์ ไม่ว่าจะเป็นการเปลี่ยนฟอนต์ เปลี่ยนสี เปลี่ยนขนาด ขีดเส้นใต้ ปรับแต่งให้เป็นสกุลเงิน 

การก าหนดจุดทศนิยม ฯลฯ เราสามารถใช้ VBA รวมงานเหล่านี้ด้วยการคลิกเพียงครั้งเดียวได้ 

  3. ช่วยสร้างฟังก์ชันค านวณแบบใหม่ที่เหมาะกับงานของเราโดยเฉพาะ แม้ว่าเอกซ์

เซล (Excel) จะสามารถสร้างสูตรค านวณได้อย่างง่าย ๆ แต่ในบางครั้ง หากสูตรมีความซับซ้อนมาก ๆ 

สูตรที่สร้างขึ้นจะยาวมาก และเข้าใจยาก ผู้สร้างสูตรเองคงไม่มีปัญหาในการแก้ไขสูตร แต่หากต้อง

มอบหมายให้คนอ่ืนดูแลแทน ก็สร้างปัญหาบ้างไม่มากก็น้อย แต่การใช้ VBA สามารถสร้างฟังก์ชันการ

ค านวณได้อิสระแลยืดหยุ่นกว่า สามารถสร้างเป็นฟังก์ชันย่อย ๆ เพื่อแบ่งหน้าที่ในการค านวณได้ 

 4. ช่วยสร้างปุ่มแท็บ หรือ Ribbon ส่วนตัว ซึ่งในแต่ละงาน แต่ละองค์กร อาจมีการใช้งาน

เอกสารที่ต่างกันออกไป บางบริษัทใช้เอกซ์เซล (Excel) ส าหรับค านวณค่าใช้จ่าย คิดเงินเดือน หรือ

โบนัสพนักงาน บ้างก็อาจใช้เอกซ์เซล (Excel) ในการวิเคราะห์ข้อมูลหุ้น ซึ่งการสร้างปุ่ม และ Ribbon 

ส าหรับงานพิเศษโดยเฉพาะ ก็ช่วยให้การจัดท าเอกซ์เซล (Excel) เป็นไปได้สะดวกยิ่งขึ้น  VBA 

(Visual Basic For Application) ต่างจาก VB (Visual Basic) ตรงที่ VBA เป็นภาษาคอมพิวเตอร์ ใช้

เพ่ือเขียนค าสั่งบนโปรแกรม เช่น VBA ในชุดไมโครซอฟท์ออฟฟิศ (Microsoft Office) ไม่สามารถ

เขียนโปรแกรมโดยอิสระได้ เช่น เอกซ์เซลวีบีเอ (Excel VBA) เป็นการใช้ VBA เพ่ือพัฒนาโปรแกรม

บนเอกซ์ เซล (Excel) หรือใช้ เขียนโปรแกรมบนแอกเซส (Access) เป็นต้น ส่วน VB เป็น

ภาษาคอมพิวเตอร์ที่สามารถเขียนค าสั่งโดยไม่จ าเป็นต้องผูกติดกับโปรแกรมใด ๆ แต่ค าสั่งและ

โครงสร้างภาษา VBA และ VB นั้นไม่แตกต่างกันมาก เรียกว่าหากเคยใช้ VB มาก่อน ก็จะสามารถใช้ 

VBA ได้อย่างไม่ยากเลย        

 2.4.4 Visual Basic Editor       

 การเขียนหรือแก้ไขค าสั่ง VBA ในโปรแกรมเอกซ์เซล (Excel) นั้น จะท าใน Visual Basic 

Editor ซึ่งเป็นหน้าต่างที่ได้เตรียมเครื่องไม้เครื่องมือช่วยให้ผู้ใช้ สามารถเขียนค าสั่ง VBA ได้อย่าง

ง่ายดาย วิธีการเปิดหน้าต่าง Visual Basic Editor สามารถท าได้ 2 วิธี ดังนี้   

  วิธีแรก เรียก Visual Basic Editor ผ่านแมโคร มีขั้นตอนดังนี้   

   1. คลิกแท็บView      

   2. คลิกปุ่ม Macros > View Macros ดังภาพ 2.7 
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ภาพ 2.7 ขั้นตอนการเปิดหน้าต่าง Visual Basic Editor ในขั้นตอน 1 และ 2 

           

   3. คลิกแมโครที่ต้องการ      

   4. คลิกปุม่ Edit ดังภาพ 2.8 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  5. เราก็จะพบ Visual Basic Editor ที่ใช้เขียนค าสั่ง VBA ดังภาพ 2.9  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 2.9 หน้าต่าง Visual Basic Editor ที่ใช้เขียนค าสั่ง VBA 

ภาพ 2.8 ขั้นตอนการเปิดหน้าต่าง Visual Basic Editor ในขั้นตอน 3 และ 4 
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  6. หากต้องการกลับไปยัง Excel ตามปกติ ให้คลิกปุ่มกากบาท เพ่ือออกจาก Visual 

Basic Editor หรือ เลือก File>Close and Return to Microsoft Excel ดังภาพ 2.10 

ภาพ 2.10 การปิดหน้าต่าง Visual Basic Editorที่ใช้เขียนค าสั่ง VBA 

           

  วิธีสอง เรียก Visual Basic Editor โดยการใช้คีย์ลัด Alt+F11 ดังภาพ 2.11 
 

ภาพ 2.11 เรียก Visual Basic Editor โดยการใช้คีย์ลัด Alt+F11 
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 ส าหรับรายละเอียดแต่ละส่วนของ Visual Basic Editor มีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

  1. Menu Bar เป็นเมนูที่ใช้เรียกค าสั่งที่มีอยู่ใน Visual Basic Editor  

  2. Toolbar ใช้เก็บปุ่มค าสั่ง ซึ่งโดยปกติแล้ว ปุ่มค าสั่งที่อยู่บนทูลบาร์นี้ มักเป็น

ค าสั่งที่ใช้งานบ่อยๆ         

  3. Project Explorer เป็นหน้าต่างซึ่งใช้แสดงรายชื่อ Workbook และ Worksheet 

ที่ก าลังเปิดใช้งานอยู่ โดยจะแสดงในรูปแบบแผนภูมิต้นไม้ที่มีล าดับขั้น หากหน้าต่างนี้ไม่ปรากฏบน

หน้าจอ ให้คลิกเลือก View>Project Explorer หรือกดคีย์ลัด Ctrl+R ก็ได้   

  4. Properties Window ใช้แสดงคุณสมบัติของสิ่งที่ก าลังเลือกอยู่ในปัจจุบัน เช่น 

ถ้าเลือก Worksheet ก็จะแสดงคุณสมบัติของ Worksheet นั้นๆ     

  5. Code Window ใช้ส าหรับเขียนโค้ดค าสั่ง VBA    

 2.4.5 ค าสั่ง และตัวแปรในการเขียนค าสั่ง VBA     

  1. ค าสั่ง (Statement)       

  ในการเขียนค าสั่ง VBA รวมทั้งโปรแกรมในภาษาต่างๆ จะต้องมีการเขียนค าสั่งเพ่ือ

ก าหนดค่า และควบคุมการท างานของโปรแกรม เราเรียกค าสั่งที่ใช้เหล่านี้ว่า Statement ซึ่งสามารถ

แบ่งได้เป็น 3 แบบ ดังนี้         

   1.1 Assignment Statement เป็นการก าหนดค่าให้กับตัวแปร หรือเขียน

ค าสั่งเพ่ือรับค่าจากการป้อนจากแป้นคีย์บอร์ด เมาส์ หรือติดต่อกับอุปกรณ์ภายนอก เช่น การสั่งพิมพ์ 

หรือแสดงผลการท างานบนหน้าจอ ตัวอย่าง ดังตาราง 2.1 

ตาราง 2.1 ตัวอย่าง Assignment Statement 

ค าสั่ง ความหมาย 

SalePrice = Price *(1.07) น าค่าในตัวแปร Price คูณกับ 1.07 แล้วไปเก็บในตัวแปร 
SalePrice 

Counter = Counter + 1 น าค่าในตัวแปร Counter บวกกับ 1 แล้วน าไปเก็บในตัวแปร 
Counter อีกครั้ง 

MyStr = A & “รักนะจุ๊บๆ” น าข้อความในตัวแปร A ไปต่อกับค าว่า “รักนะจุ๊บๆ” แล้วน าไป
เก็บในตัวแปร MyStr 

Result = (X ^ 2)/(1 + X * 
9) 

น าค่าในตัวแปร X ไปยกก าลังสอง หารด้วยผลบวกของ 1 กับตัว
แปร X คูณกับ 9 จากนั้นก็น าผลลัพธ์ไปเก็บไว้ในตัวแปร Result 

MsgBox(“Hello World!”) แสดงข้อความบนหน้าจอว่า Hello World! 
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   1.2 Condition Statement เป็นชุดค าสั่งที่ใช้เพ่ือตรวจสอบเงื่อนไขว่าเป็น

จริงหรือเท็จ ถ้าเป็นจริงก็ให้ท างานอย่างหนึ่ง แต่ถ้าไม่เป็นจริงก็ให้ท าอีกอย่างหนึ่งหรือใช้เลือกว่าจะ

ให้ท าค าสั่งใดๆ บ้างตัวอย่างได้แก่ การใช้งาน IF..THEN, IF..THEN..ELSE, IF..THEN..ELSEIF และ 

SELECT..CASE          

   1.3 Iteration Statement เป็นชุดค าสั่งที่ให้ท างานซ้ าๆ กันตามเงื่อนไขที่

ก าหนด เช่น สั่งให้แสดงผลค านวณค่าในทุกๆ เซลล์ของตารางเอกซ์เซล (Excel) จนกว่าจะเจอเซลล์

ว่างๆ ตัวอย่างของชุดค าสั่งนี้ได้แก่ FOR..NEXT, DO..WHILE, DO..UNTIL และ FOR..EACH 

  2. ตัวแปร (Varible)       

  การเขียนค าสั่งจะต้องมีตัวแปรส าหรับเก็บข้อมูล ซึ่งใน VBA มีตัวแปรอยู่ประเภท 

แต่ละประเภทรองรับข้อมูลที่ต่างกัน และใช้เนื้อที่ในหน่วยความจ าต่างกันด้วย ดังแสดงในตาราง 2.2

ตาราง 2.2 ชนิดของตัวแปรใน VBA       

ชนิดของตัวแปร หน่วยความจ าที่ใช้ ช่วงที่สนับสนุน 

Byte 1ไบต์ จ านวนเต็มระหว่าง 0 ถึง 255 

Boolean 2 ไบต์ True (จริง) หรือ False (เท็จ) 

Integer 2 ไบต์ จ านวนเต็มระหว่าง–32,768 ถึง 32,767 

Long 
(Long integer) 

4 ไบต์ จ านวนเต็มระหว่าง -2,417,483,648 ถึง 
2,147,483,647 (ส าหรับระบบที่เป็น 32 
บิต) 

LongLong 
(LongLong 
integer) 

8 ไบต์ จ านวนเต็ม–9,223,372,036,854,775,808 
ถึง 9,223,372,036,854,775,807 (ส าหรับ
ระบบที่เป็น 64 บิต) 

LongPtr 4 หรือ 8 ไบต์ เทียบเท่า Long เมื่อใช้ในระบบ 32 บิต 
หรือ LongLongเมื่อใช้ระบบ 64 บิต 

Single (เลขทศนิยม 
Single-precision) 

4 ไบต์ -3.402823E38 ถึง –1401298E-45 
(ส าหรับค่าลบ), 1401298E-45 ถึง 
3.402823E38 (ส าหรับค่าบวก) 
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ตาราง 2.2 ชนิดของตัวแปรใน VBA (ต่อ)        

ชนิดของตัวแปร หน่วยความจ าที่ใช้ ช่วงที่สนับสนุน 
Double (เลข
ทศนิยม Double-
precision) 

8 ไบต์ -1.79769313486231E308 ถึง -
4.94065645841247E-324 (ส าหรับค่า
ลบ), 4.94065645841247E-324 ถึง
1.79769313486231E308 (ส าหรับค่า
บวก) 

Currency 8 ไบต์ -922,337,203,685,477.5808 ถึง
922,337,203,685,477.5807 

Decimal 14 ไบต์ 0 ถึง +/-
79,228,162,514,264,337,593,543,950,
335 ส าหรับจ านวนที่ไม่ใช่ทศนิยม, 0 ถึง 
+/-
7.9228162514264337593543950335 
ส าหรับจ านวนทศนิยมมีได้ถึง 28 ต าแหน่ง, 
+/-
0.0000000000000000000000000001 
ส าหรับจ านวนต่ าสุดที่ไม่ใช่ 0 

Date 8 ไบต์ วันที่ ตั้งแต่ January 1, 100 ถึง 
December 31, 9999 และเวลาระหว่าง 
0:00:00 ถึง 23:59:59 

Object 4 ไบต์ ส าหรับออบเจ็กต์ข้ึนอยู่กับผู้ใช้ก าหนด 

String 
(ความยาว
เปลี่ยนแปลง) 

10 ไบต์ + ความยาว
สตริง 

ข้อความตั้งแต่ 0 ถึง 2 พันล้านตัวอักษร 

String 
(ความยาวคงที่) 

ความยาวสตริง ข้อความตั้งแต่ 1 ถึง 65,400 ตัวอักษร 
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ตาราง 2.2 ชนิดของตัวแปรใน VBA (ต่อ) 

ชนิดของตัวแปร หน่วยความจ าที่ใช้ ช่วงที่สนับสนุน 

Variant (ตัวเลข) 16 ไบต์ ตัวเลขส่วนหนึ่งมีค่าสูงอยู่ในระดับเดียวกับ 
Double 

Variant (ตัวอักษร) 22 ไบต์ (ระบบ 32 บิต) 
หรือ 24 ไบต์ (ระบบ 64 
บิต) + ความยาวสตริง 

เทียบเท่ากับ String ที่ความยาว
เปลี่ยนแปลงได้ 

          

 ส าหรับ Excel 2010 มีการเปลี่ยนแปลงเกี่ยวกับชนิดของตัวแปรอยู่พอสมควรคือ ได้เพ่ิมตัว

แปรที่รองรับระบบที่เป็น 64 บิตขึ้นมา เช่น LongLong และก็ LongPtr และชนิดของตัวแปรที่

น่าสนใจ คือ Variant เป็นตัวแปรแบบพิเศษที่สามารถเก็บข้อมูลได้ทุกประเภท แต่เราไม่นิยมใช้ 

Variant เพราะเปลืองหน่วยความจ า (ใช้ถึง 22 ไบต์) ซึ่งอาจท าให้โปรแกรมเราท างานช้าได้ ส่วนตัว

แปรแบบ Currency หากต้องใช้งานจะต้องระวัง เพราะรองรับจุดทศนิยมได้เพียง 4 หลักเท่านั้นหาก

ค่าตัวเลขของเรามีทศนิยมเกิน 4 ต าแหน่ง ผลการค านวณอาจคลาดเคลื่อนได้ 

             

2.5 ผลงานวิจัยในอดีต         

           

 ศุภเชษฐ์ รินยา (2550) ได้ท าการพัฒนาโปรแกรมเพ่ือควบคุมประเภทวัตถุดิบของโรงงานเบ

เกอรี่ ซึ่งปัญหาที่พบในโรงงาน คือ ไม่รู้ระยะเวลาการหมดอายุของวัตถุดิบแต่ละชนิด ซึ่งท าให้วัตถุดิบ

ที่สั่งไว้ก่อน หมดอายุ และไม่สามารถน ามาใช้ได้ ซึ่งผู้วิจัยได้เล็งเห็นถึงปัญหาดังกล่าว จึงมีความ

ประสงค์ที่จะสร้างโปรแกรมคอมพิวเตอร์เพ่ือช่วยจัดการระบบสินค้าคงคลังของวัตถุดิบ วิธีการ

ด าเนินงานนั้นได้เลือกใช้โปรแกรม AppServ ซึ่งคือโปรแกรมท่ีรวบรวมเอา Open Source Software 

หลายๆ อย่างมารวมกันโดยมี Package หลักดังนี้  Apache, PHP, MySQL, phpMyAdminซึ่ ง

โปรแกรมย่อยพวกนี้มีหน้าที่แตกต่างกัน เช่น phpMyAdminใช้ในการบริหารจัดการข้อมูล, MySQL 

Database ใช้เป็นฐานข้อมูล เก็บข้อมูลเป็นต้น หลังจากนั้นได้ท าการออกแบบโปรแกรมซึ่งการท างาน

ของโปรแกรมนั้นจะมี user interface ผ่านเว็บบราวเซอร์ ซึ่งผู้ใช้งานจะต้องเข้าไปที่อยู่ server หรือ

เว็บไซต์ก่อน ซึ่งตัวโปรแกรมนั้น จะรับข้อมูลขาเข้า คือ วัตถุดิบที่น าเข้า และวัตถุดิบที่น าออก และจะ

น าข้อมูลขาออก คือ สรุปยอดวัตถุดิบที่เหลือ และวันหมดอายุ ในแต่ละวันหลังจากทดลองใช้ 

ประโยชน์ที่ได้รับคือ สามารถรู้จ านวนวัตถุดิบที่น าเข้า และน าออกว่ามีจ านวนเท่าใด และรู้วัน

หมดอายุของวัตถุดิบท าให้สามารถน าออกมาใช้ประโยชน์ได้ก่อน และยังสามารถประยุกต์ใช้โปรแกรม
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คอมพิวเตอร์ช่วยในการจัดการสินค้าคงคลัง และสามารถบริหารจัดการสินค้าคงคลังได้อย่างมี

ประสิทธิภาพ แต่ตัวโปรแกรมนั้นก็ยังมีข้อจ ากัดอยู่ คือ การใช้โปรแกรมต้องอาศัยเซิร์ฟเวอร์ในการ

ประมวลผลเท่านั้น และหากมีข้อมูลในฐานข้อมูลเป็นจ านวนมาก อาจจะท าให้โปรแกรมประมวลผล

ช้าลง ซึ่งหากต้องการใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพ ควรระมัดระวังเรื่องข้อจ ากัด  

 ธนกร ธนกรวุฒิกุล (2560) ได้ท าการพัฒนาโปรแกรมไมโครซอฟท์เอ็กเซล(Microsoft Excel) 

และโปรแกรมไมโครซอฟท์แอ็คเซส (Microsoft Access) ในการจัดการสินค้าคงคลัง ซึ่งปัญหาที่พบ

นั้น คือทางร้านใช้วิธีการสั่งสินค้าแบบใช้ประสบการณ์ในการคาดคะเนปริมาณสินค้าที่สั่งในแต่ละครั้ง 

ซึ่งท าให้เกิดปริมาณสินค้าขาดแคลน และปริมาณสินค้าเกิน สลับกันไปมา จึงส่งผลให้สูญเสียโอกาสใน

การขายสินค้าเมื่อขาดแคลนสินค้า และสูญเสียพ้ืนที่จัดเก็บโดยไม่จ าเป็น เมื่อสั่งสินค้าเกิน ผู้วิจัยได้

เล็งเห็นปัญหาดังกล่าวจึงได้พัฒนาโปรแกรมไมโครซอฟท์เอ็กเซล และไมโครซอฟท์แอ็คเซส เพ่ือ

จัดการสินค้าคงคลังให้มีปริมาณท่ีเหมาะสม วิธีการด าเนินงาน ได้ท าเลือกสินค้าที่น ามาศึกษา 3 ชนิด 

คือ ลูกปืน ซีล และแบตเตอรี่ หลังจากนั้นเก็บข้อมูลการสั่งซื้อ การพยากรณ์ยอดขาย แล้วน ามา

ออกแบบโปรแกรมเพ่ือให้ง่ายต่อการใช้งาน โดยโปรแกรมนั้นได้ท าการออกแบบโครงสร้างเป็น 3 ส่วน 

คือ การป้อนข้อมูล (Input) เช่น การน าเข้าสินค้า รหัสสินค้า ชื่อสินค้า เพ่ือน าไปประมวลผลต่อไป 

และส่วนที่สอง คือ กระบวนการท างานของโปรแกรม (Process) คือ การน าข้อมูลการน าเข้า การขาย

สินค้า มาท าการค านวณโดยประมวลควบคู่กับฐานข้อมูลที่ได้บันทึกไว้ และส่วนที่สาม คือการแสดงผล

ลัพธ์ของโปรแกรม (Input) เช่น รายการที่ต้องสั่งซื้อ ยอดขาย ยอดคงเหลือ เป็นต้น ซึ่งหลังจากได้น า

โปรแกรมมาทดลองใช้แล้ว สามารถลดพ้ืนที่การจัดเก็บสินค้าลงได้ และยังท าลดต้นทุนในการจัดเก็บ

ลง รวมถึงได้ปริมาณสินค้าคงคลังที่เหมาะสมอีกด้วยซึ่งท าให้เห็นว่าโปรแกรมไมโครซอฟท์เอ็กเซล 

และไมโครซอฟท์แอ็คเซสที่น ามาใช้ในการจัดการสินค้าคงคลังนั้น สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในการ

ท างานได้ จึงสรุปได้ว่าการพัฒนาโปรแกรมในการจัดการสินค้าคงคลังนั้นส่งผลท าให้ การจัดการใน

สินค้าคงคลังดีขึ้น ช่วยลดค่าใช้จ่ายต่างๆ ลง และได้แนวทางส าหรับการจัดการควบคุมสินค้าหรือ

ผลิตภัณฑ์อ่ืนๆ ในอนาคต 

 จากการศึกษางานวิจัยในอดีตดังกล่าวพบว่า การพัฒนาโปรแกรมเพ่ือช่วยจัดการสินค้าคง

คลังนั้น มีประโยชน์ด้วยกันหลายด้าน ได้แก่ สามารถลดพ้ืนที่การจัดเก็บสินค้าลงได้ ลดต้นทุนในการ

จัดเก็บลง สามารถรู้จ านวนน าเข้า น าออก และคงเหลือได้ ซึ่งท าให้สามารถน าไปพยากรณ์ หรือ วาง

แผนการจัดการสินค้าได้อย่างมีประสิทธิภาพ และยังน าไปเป็นแนวทางในการจัดการควบคุมสินค้า

หรือผลิตภัณฑ์อ่ืนๆ ในอนาคตได้อีกด้วย อย่างไรก็ตามปัญหาที่พบหลักๆ คือ การไม่มีความรู้ทางด้าน

โปรแกรมของผู้จัดท า และผู้ใช้งาน รวมถึงข้อจ ากัดต่างๆ ในแต่ละโปรแกรมที่เลือกใช้ ซึ่งจ าเป็นต้อง

ศึกษาข้อมูลอย่างรายละเอียด และถูกต้องแม่นย า เพ่ือน าไปใช้ให้เกิดประโยชน์อย่างมีประสิทธิภาพ
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มากที่สุด         

 หลังจากศึกษางานวิจัยในอดีต ดังนั้นผู้วิจัยจึงเล็งเห็นว่า การพัฒนาโปรแกรมเพ่ือช่วยจัดการ

สินค้าคงคลังนั้น สามารถน ามาประยุกต์ใช้ในโรงงานที่ผู้จัดท าสนใจ และได้ท าการเลือกโปรแกรม 

ไมโครซอฟท์เอกซ์เซล (Microsoft Excel) โดยใช้ Visual Basic for Application (VBA) ในการ

พัฒนาโปรแกรมส าหรับการจัดการสินค้าคงคลังให้กับทางบริษัท เกเบี้ยนโปรดักส์ (ไทยแลนด์) 

http://gabion-mattress-steel.com/


 

 
 

บทท่ี 3 

 

ระเบียบวิธีการท าวิจัย 

ในการศึกษาการพัฒนาโปรแกรมส าหรับการติดตามสินค้าคงคลังในระหว่างการผลิต

ผลิตภัณฑ์เกเบี้ยน ผู้วิจัยเล็งเห็นว่าวิธีดังกล่าว มีประโยชน์ในการน ามาประยุกต์กับการติดตามสินค้า

คงคลังระหว่างผลิต ในการด าเนินงานวิจัย การศึกษาการพัฒนาโปรแกรมส าหรับการติดตามสินค้าคง

คลังในระหว่างการผลิตผลิตภัณฑ์เกเบี้ยน มีข้ันตอนดังภาพ 3.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

ภาพ 3.1 ข้ันตอนการด าเนินงานวิจัย

3.1 ศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง และปัญหาในการจดัการสินค้าคงคลังเบื้องต้น 

 3.2 เก็บข้อมูลการไหลของข้อมูลกระบวนการผลติตั้งแตเ่บิกวัตถุดิบ งานระหว่างผลิต และสินคา้ส าเร็จรูปโดย

ละเอียด 

 3.3 วิเคราะห์ขั้นตอนการท างานของพนักงานท่ีเกี่ยวข้องกับการจัดการข้อมูลสินค้าคงคลัง วิธีการปฏิบตัิงาน 

และเอกสารที่ใช้ โดยสร้างแผนภาพกระบวนการไหลของข้อมูล และวิธีการปฏิบัติงาน 

 3.4 ปรับปรุงวิธีการท างานตามหลกัการของอีซีอาร์เอส (ECRS) 

 3.5 พัฒนาโปรแกรมไม่โครซอฟท์เอกซ์เซล (Microsoft Excel) เพื่อติดตามสถานะโดยวิธี Visual Basic for 

Application 

 
3.6 ทดลองใช้โปรแกรมที่พัฒนาขึ้นเพ่ือน าข้อมูลที่เสนอแนะมาท าการปรับปรุง 

 3.7 จัดท าคู่มือในการใช้โปรแกรมเพื่อเป็นประโยชน์ในการใช้งาน 

 
3.8 สรุปการด าเนินงานและจัดท ารายงาน 
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3.1 ศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง และปัญหาในการจัดการสินค้าคงคลังเบื้องต้น   

           

 ปัญหาในการจัดการสินค้าคงคลังเบื้องต้นเราศึกษาถึงสิ่งที่ท าให้เกิดปัญหาในการจัดการ

สินค้าคงคลังว่า เกิดจากเหตุใด และท าไมจึงเกิด ซึ่งหากเรารู้ถึงปัญหาสินค้าคงคลังแล้ว เราจึง

ท าการศึกษาทฤษฎีที่มีส่วนเกี่ยวข้องในการน ามาปรับปรุงเพ่ือให้การจัดการสินค้าคงคลังนั้น มี

ประสิทธิภาพมากขึ้น         

             

3.2 เก็บข้อมูลการไหลของข้อมูลกระบวนการผลิตตั้งแต่เบิกวัตถุดิบ งานระหว่างผลิต และสินค้า

ส าเร็จรูป          

           

 เก็บข้อมูลที่เก่ียวกับการไหลของข้อมูล ดังนี้      

 3.2.1 กระบวนการผลิต จะท าการเก็บข้อมูลโดยใช้แผนภาพอย่างง่าย เพ่ือท าการดูว่าชิ้นงาน

นั้นไหลไปยังแผนกใดสู่แผนกใด เพ่ือให้เห็นภาพในการผลิตมากขึ้น และสามารถเห็นการเคลื่อนที่ของ

ชิ้นงานได้ง่าย          

 3.2.2 ขั้นตอนการท างานของพนักงาน จะท าการเก็บรวบรวมโดยใช้แผนภูมิการไหล (Flow 

Process Chart) เพ่ือให้เห็นขั้นตอนอย่างละเอียดในการท างาน และสามารถวิเคราะห์ได้ในขั้นต่อไป

 3.2.3 เอกสารที่ใช้จดบันทึก จะท าการเก็บข้อมูลโดยสอบถามผู้ควบคุมการผลิตถึงเอกสารที่

ใช้ในกระบวนการ ควรจะท าการเก็บข้อมูลควบคู่ไปกับแผนภูมิการไหล    

 3.2.4 ชนิดของลวด จะท าการเก็บข้อมูล โดยดูจากข้อมูลของโรงงาน หรือสอบถามจาก

พนักงาน          

 3.2.5 ขนาดสินค้าส าเร็จรูปของเกเบี้ยนขนาด 10x12 เซนติเมตร จะท าการเก็บข้อมูล โดย

ถามจากพนักงานที่เก็บข้อมูลในส่วนนี้ เพ่ือให้ทราบถึงชนิดผลิตภัณฑ์ทั้งหมด และจ านวดที่มัดเพ่ือรอ

ขาย               

                   

3.3 วิเคราะห์ข้ันตอนการท างานของพนักงานที่เกี่ยวข้องกับการจัดการข้อมูลสินค้าคงคลัง วิธีการ

ปฏิบัติงาน และเอกสารที่ใช้ โดยสร้างแผนภาพกระบวนการไหลของข้อมูล และวิธีการปฏิบัติงาน

           

 3.3.1 การวิเคราะห์ขั้นตอนการท างานของพนักงาน น าแผนภูมิการไหลในส่วนการไหลของ

พนักงานมาวิเคราะห์คู่กับข้อมูลที่เก็บรวบรวมได้จากข้อ 3.2 แล้วท าการวิเคราะห์ เพ่ือหาปัญหา 

ความสูญเปล่า หรือความซ้ าซ้อนที่เกิดข้ึน เพ่ือน าไปปรับปรุงต่อไป    
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 3.3.2 การวิเคราะห์เอกสารที่ใช้ การวิเคราะห์นั้น ควรวิเคราะห์เอกสารควบคู่ไปกับแผนภูมิ

การไหล เพ่ือให้เห็นถึงการไหลของเอกสารว่ามีความสัมพันธ์อย่างไรในกระบวนการผลิต มาท าการ

วิเคราะห์เพ่ือหาปัญหาในการใช้งานเอกสารมีปัญหา ความสูญเปล่า หรือความซ้ าซ้อนที่เกิดขึ้น เพ่ือ

น าไปปรับปรุงต่อไป          

             

3.4 ปรับปรุงวิธีการท างานตามหลักการของอีซีอาร์เอส (ECRS)    

           

 หลังจากเก็บรวมรวมข้อมูล และท าการวิเคราะห์แล้ว ก็จะเห็นถึงปัญหาที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการ ว่าเกิดปัญหาที่ใด มีความสูญเปล่าหรือไม่ หรือความซ้ าซ้อนเกิดข้ึนจากอะไร ซึ่งสิ่งต่าง ๆ 

เหล่านี้จะถูกน ามาปรับปรุงตามหลักของอีซีอาร์เอส (ECRS) เพ่ือลดปัญหาที่เกิดขึ้น และช่วยให้ท างาน

ได้ง่ายขึ้น          

               

3.5พัฒนาโปรแกรมไมโครซอฟท์เอกซ์เซล (Microsoft Excel) เพื่อติดตามสถานะ โดยวิธี Visual 

Basic for Application         

          

 หลังจากท าการปรับปรุงแล้ว กระบวนการนั้นก็จะพร้อมเข้าสู่การจัดการต่าง ๆ ขั้นตอนต่อไป

เราจึงท าการพัฒนาโปรแกรมไมโครซอฟท์เอกซ์เซล (Microsoft Excel) เพ่ือติดตามสถานะ โดยวิธี 

Visual Basic for Applicationซึ่งวิธี VBA นั้นสามารถท างานที่ซับซ้อนได้ดีกว่าไมโครซอฟท์เอกซ์เซล 

ปกติ จึงเหมาะแก่การน ามาจัดการคลังสินค้าให้มีประสิทธิภาพ     

                

3.6ทดลองใช้โปรแกรมท่ีพัฒนาขึ้นเพื่อน าข้อมูลที่เสนอแนะมาท าการปรับปรุง  

           

 ท าการทดลองใช้เพ่ือน าข้อเสนอแนะจากทางโรงงานมาท าการปรับปรุงต่อไป  

              

           

               

3.7 จัดท าคู่มือในการใช้โปรแกรมเพื่อเป็นประโยชน์ในการใช้งาน    

          

 จัดท าคู่มือเพ่ือให้พนักงานสามารถใช้ได้อย่างถูกต้อง และแม่นย า        
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3.8 สรุปการด าเนินงานและจัดท ารายงาน       

           

 สรุปผลการด าเนินงาน เพ่ือให้ทางโรงงานได้พิจารณาปรับปรุงใช้ จากนั้นจัดท ารูปเล่มรายงาน 



 

 

บทท่ี 4 

 

ผลการด าเนินงาน 

 

 ในบทนี้จะแสดงผลการด าเนินงานที่ได้ โดยจะแสดงผลการเก็บข้อมูลการไหลของข้อมูล

กระบวนการผลิตตั้งแต่เบิกวัตถุดิบ งานระหว่างผลิต และสินค้าส าเร็จรูป และการวิเคราะห์ขั้นตอน

การท างานของพนักงานที่เกี่ยวข้องกับการจัดการข้อมูลสินค้าคงคลัง วิธีการปฏิบัติงาน และเอกสารที่

ใช้ และท าการปรับปรุงวิธีการท างานตามหลักการของอีซีอาร์เอส (ECRS) และผลจากการพัฒนา

โปรแกรมไมโครซอฟท์เอกซ์เซล (Microsoft Excel) เพ่ือติดตามสถานะ โดยวิธี Visual Basic for 

Application          

             

4.1 ปัญหาที่พบในการจัดการสินค้าคงคลังเบื้องต้น     

           

 จากปัญหาในปัจจุบันของสินค้าคงคลัง คือ ไม่มีระบบสินค้าคงคลังที่จัดเก็บข้อมูล ท าให้เกิด

เป็นสินค้าคงคลังจ านวนมากตลอดทั้งสายการผลิต และไม่ได้มีการบันทึกจ านวนชิ้นส่วนรอประกอบ 

ท าให้ไม่สามารถน าข้อมูลสินค้าไปใช้ ในการวางแผนการผลิตอย่างมีประสิทธิภาพ ซึ่งหากมีการบันทึก

ข้อมูล และโปรแกรมส าหรับสินค้าคงคลังที่ดีแล้ว จะท าให้สามารถน าข้อมูลไปวางแผนในการจัดการ

สินค้าคงคลังได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น และมีการใช้เอกสาร หรือกระดาษจ านวนมากในการ

บันทึกข้อมูลต่างๆ ตั้งแต่กระบวนการเบิกวัตถุดิบ ระหว่างการผลิต และสินค้าส าเร็จรูป ซึ่งการใช้

เอกสาร หรือกระดาษในการจดบันทึกจ านวนมากนั้นท าให้เกิดความผิดพลาดทางข้อมูล และสูญหาย

ได้ง่าย อีกทั้งยังท าให้เกิดการสูญเสียในการเคลื่อนไหวที่มาก ซึ่งหากใช้การบันทึกข้อมูลลงใน

โปรแกรมที่ผ่านระบบคอมพิวเตอร์ จะสามารถท าให้ข้อมูลนั้นส่งผ่านไปยังแผนกที่ต้องการได้อย่าง

รวดเร็ว และง่ายต่อการน าไปวางแผนในอนาคต อีกท้ังยัง
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ลดข้อผิดพลาดในการบันทึกข้อมูล ซึ่งการน าโปรแกรมเข้ามาใช้จะช่วยลดทั้งปัญหาการจัดการสินค้า

คงคลัง และลดการใช้เอกสารที่ไม่จ าเป็นออกไป             

               

4.2 ผลการเก็บข้อมูลการไหลของข้อมูลกระบวนการผลิตตั้งแต่เบิกวัตถุดิบ งานระหว่างผลิต และ

สินค้าส าเร็จรูปโดยละเอียด        

           

 4.2.1 กระบวนการผลิต        

 ในกระบวนการผลิตเกเบี้ยน มีกระบวนการหลักอยู่ 6 กระบวนการ ดังภาพ 4.1  

  

 

 

 

ภาพ 4.1 กระบวนการผลิตเกเบี้ยน 

ซึ่งในกระบวนทั้ง 6 กระบวนการได้แก่ เครื่องปั่นหนอน เครื่องทอแผ่น แผนกพันขอบ แผนกประกอบ 

เครื่องอัด และ แผนกประกอบ มีการเก็บข้อมูลอย่างไม่สม่ าเสมอ ซึ่งกระบวนการที่มีการเก็บข้อมูลนั้น 

ได้แก่ เครื่องทอแผ่น ซึ่งเก็บข้อมูลของชิ้นงานเป็นกี่แผ่นต่อชั่วโมง ซึ่งจะเก็บตั้งแต่ช่วงเวลา 8.00 – 

17.00 น (เวลาท างานปกติ) และ 18.00 – 22.00 น. (เวลาท างานล่วงเวลา หรือ Over time) และท า

การรวมยอดของแต่ละวัน และกระบวนการที่มีการเก็บข้อมูลอีกกระบวนการ คือ แผนกพันขอบ ซึ่ง

จ านวนงานที่พนักงานแต่ละคนต้องท าในส่วนแผนกพันขอบนั้น จะถูกก าหนดโดยหัวหน้าควบคุมงาน 

ซึ่งจะแบ่งงานให้พนักงานอย่างละเท่าๆ กันเพ่ือให้คิดค่าแรงงานได้ง่ายและสะดวก ซึ่งปริมาณของงาน

ที่ท านั้นจะถูกบันทึกลงในใบแจกจ่ายงานของแผนกพันขอบ และกระบวนการสุดท้ายที่มีการเก็บ

ข้อมูลนั้น คือ การบรรจุภัณฑ์ ซึ่งจะท าการเก็บข้อมูลของสินค้าส าเร็จรูป ในรูปแบบของจ านวนกล่อง

เกเบี้ยน และน้ าหนักต่อวัน นอกจาก 3 กระบวนการที่กล่าวมานั้น ไม่ได้มีการเก็บข้อมูล ซึ่งการที่

กระบวนการไม่มีการเก็บข้อมูลอย่างสม่ าเสมอในทุกขั้นตอนนั้น ท าให้เกิดปัญหาต่างๆ เช่น การไม่รู้

ชิ้นงาน หรือผลิตภัณฑ์ที่ค้างอยู่ในระหว่างการผลิต (Work-in-Process) ซึ่งท าให้ไม่สามารถวางแผน 

และพยากรณ์จ านวนของวัตถุดิบที่ต้องเบิกในแต่วันได้ เนื่องจากไม่มีข้อมูลชิ้นงานที่เหลืออยู่ระหว่าง

การผลิต ซึ่งหากเรารู้ว่าชิ้นงานระหว่างการผลิตนั้นเหลือเป็นจ านวนเท่าไหร่ เราก็สามารถวางแผนการ 

เครื่องปั่นหนอน เครื่องทอแผน่ แผนกพันขอบ 

แผนกประกอบ เครื่องอัด บรรจุภัณฑ์ 
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เบิกวัตถุดิบออกมาได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น ซึ่งสามารถดูตัวอย่างแต่ละแผนกได้ดังภาพ 4.2–

4.6 

 

 

 

  

 

 

ภาพ 4.2 ตัวอย่างแผนกเครื่องปั่นหนอน 

 

 

 

 

 

ภาพ 4.3 ตัวอย่างแผนกเครื่องทอแผ่น 

 

 

 

 

 

ภาพ 4.4 ตัวอย่างแผนกพันขอบ 
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ภาพ 4.5 ตัวอย่างแผนกประกอบ 

 

 

 

 

 

ภาพ 4.6 ตัวอย่างแผนกเครื่องอัด 

 4.2.2 เก็บข้อมูลขั้นตอนการท างานโดยแผนภูมิการไหล (Flow Process Chart)  

 ในส่วนของแผนภูมิการไหลนั้น เราได้ท าการเก็บข้อมูลการไหลตั้งแต่การเบิกวัตถุดิบ จน

กลายเป็นสินค้าส าเร็จรูป เพ่ือน ามาวิเคราะห์ด้วยกัน 2 ส่วนได้แก่ การไหลของวัตถุดิบ และการไหล

ของพนักงาน ซึ่งแสดงดังภาพ 4.7-4.8 



 

34 

ภาพ 4.7 แผนภูมิกระบวนการไหลของวัตถุดิบ 

ช่ือกระบวนการ (Subject) : กระบวนการผลิต Gabion

หมายเลขเอกสาร (Chart No) :

สถานะ (Method) :    ก่อนปรับปรุง  /  หลังปรับปรุง

ข้ันตอน

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19

7 7 2 1 2

ท าการมัดช้ินงาน
น าช้ินงานไปพ้ืนท่ีจัดเก็บสินค้าส าเร็จรูป
จัดเก็บสินค้า

รวม

หน้าท่ี (Sheet No) :

แผนกพันขอบท าการพันขอบตามการจ่ายงาน

รอการประกอบ
แผนกประกอบท าการประกอบ
น าช้ินงานไปยังพ้ืนท่ีเคร่ืองอัด
ท าการอัดช้ินงาน
น าช้ินงานท่ีถูกอัดไปท าการมัด

สัญลักษณ์

      คน (Man type)        วัสดุ (Material type)         เคร่ืองจักร (Machine type)        อ่ืนๆ (Other)

Flow Process Chart

จัดท าโดย (Chart By) : นาย ยศพล ครุธเวโช และ นาย สิรวิชญ์ วุฒิ

ฝ่าย (Department) : แผนกผลิต

วันท่ี (Date) :

น าลวดไปยังพ้ืนท่ีแผนกประกอบ

น าลวดไปยังพ้ืนท่ีรอการผลิต
ใส่ลวดเข้าไปในเคร่ืองป่ันหนอน

รอการพันขอบ
น าลวดไปยังพ้ืนท่ีแผนกพันขอบ

ลวดท่ีผ่านการตรวจ ขนย้ายเข้าคลังวัตถุดิบ
ท าการตรวจสอบลวด โดยฝ่าย QC
รับลวดเข้ามาในโรงงาน

เบิกลวดมาใช้ในกระบวนการ

ช่ือกร ะบวนการ

จัดเก็บวัตถุดิบ
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 การอธิบายแผนภูมิกระบวนการผลิต ส่วนการไหลของวัตถุดิบ    

 หากดูจากภาพ 4.7 จะเห็นว่าการไหลของวัตถุดิบนั้น มีอยู่ทั้งหมด 19 ขั้นตอนซึ่งเริ่มตั้งแต่รับ

วัตถุดิบเข้ามา ผ่านกระบวนการผลิต จนจัดเก็บในคลังสินค้า ซึ่ง 19 ขั้นตอนนั้น แบ่งเป็น การ

ปฏิบัติงาน (Operation) 7 ขั้นตอน การเคลื่อนย้าย (Transport) 7 ขั้นตอน การคอย (Delay) 2 

ขั้นตอน การตรวจสอบ (Inspection) 1 ขั้นตอน และ การเก็บรักษา (Storage) 2 ขั้นตอน จากการ

วิเคราะห์หากต้องการลดความสูญเปล่าควรหาแนวทางในการลด การคอย (Delay) การเคลื่อนย้าย 

(Transport) และ การปฏิบัติงาน (Operation) ซึ่งหากมองในแง่ของ การคอย (Delay) ซึ่งเกิดทั้งหมด 

2 ขั้นตอน คือ ขั้นตอนที่ 9 และ 12 ดังภาพ 4.7 ทั้ง 2 ขั้นตอนที่เกิดการคอยนั้น เกิดจากการคอย

เครื่องจักรท างาน ซึ่งท าให้ไม่สามารถแก้ไขได้ เนื่องจากเป็นการท างานของเครื่องจักรที่ ท างานเป็น

ปกติ และหากมองในแง่ของการเคลื่อนย้าย (Transport) ซึ่งเกิดทั้งหมด 7 ขั้นตอน คือขั้นตอนที่ 3 6 

8 11 14 16 และ 18 ดังภาพ 3.7 การเคลื่อนย้ายที่เกิดขึ้นนั้น เกิดขึ้นเนื่องจากการน าชิ้นงานจาก

แผนกหนึ่งไปยังอีกแผนกหนึ่ง ซึ่งหากต้องลดการเคลื่อนย้ายลงนั้น สามารถท าได้ เช่น การปรับเปลี่ยน

ผังโรงงานให้สะดวกในการขนย้ายมากขึ้น ซึ่งจะช่วยให้สามารถลดเวลาในการขนย้าย หรืออาจจะไม่

เกิดการขนย้ายขึ้นเลยก็ได้ และสุดท้ายหากมองในแง่ของการปฏิบัติงาน (Operation) ซึ่งเกิดทั้งหมด 

7 ขั้นตอน คือ 1 5 7 10 13 15 และ 17 ดังภาพ 4.7 การปฏิบัติงานที่เกิดขึ้นนั้น ควรวิเคราะห์ถึงว่า

เกิดการซ้ าซ้อนในการด าเนินงานหรือไม่ มีการด าเนินงานที่ไม่จ าเป็นได้รึเปล่า สามารถเปลี่ยนวิธีการ

ท างานได้หรือไม่ ซึ่งที่กล่าวมานั้นก็คือการท าอีซีอาร์เอส (ECRS) ซึ่งจะช่วยลดการซ้ าซ้อนของงาน 

และลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น จึงจ าเป็นต้องเข้าใจในกระบวนการไหลอย่างละเอียดเพ่ือน ามา

วิเคราะห์ต่อไป 
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ภาพ 4.8 แผนภูมิกระบวนการไหลของพนักงาน 

  

ข้ันตอน ช่ือกระบวนการ

1 พนง.ท าการกรอกข้อมูลลงใบเบิกวัตถุดิบ
2 พนง.น าใบเบิกไปให้ผู้ควบคุมงาน
3 หัวหน้าผู้คุมงานท าการตรวจสอบใบเบิก
4 พนง.ไปน าวัตถุดิบท่ีท าการเบิก
5 น าวัตถุดิบใส่เคร่ืองป่ันหนอน และเคร่ืองทอแผ่น
6 พนักงานรอเคร่ืองท างาน
7 พนักงานท าการตัดตาข่ายตามขนาดท่ีต้องการ
8 ท าการบันทึกจ านวนช้ินงานท่ีได้ลงเอกสาร
9 น าตาข่ายไปท่ีได้วางเพ่ือรอการพันขอบ
10 หัวหน้าคุมงานแผนกพันขอบแจกจ่ายงาน
11 พนักงานไปเอาตาข่ายมาพันขอบ
12 ท าการพันขอบตาข่าย
13 น าตาข่ายท่ีพันขอบแล้วไปวางเพ่ือรอประกอบ
14 แผนกประกอบน าช้ินงานไปท าการประกอบ
15 ท าการประกอบ
16 น าผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปท่ีได้มานับจ านวน
17 บันทึกลงในใบส่งกล่องส าเร็จรูป
18 น าผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปไปยังเคร่ืองอัด 
19 ท าการอัด
20 น าผลิตภัณฑ์ท่ีอัดแล้ว ไปยังคลัง
21 ท าการจัดเก็บ
22 ทุกแผนกน าใบบันทึกข้อมูลไปให้ฝ่ายวางแผน
23 ฝ่ายวางแผนท าการค านวณสินค้าส าเร็จรูปท่ีได้
24 ฝ่ายวางแผนท าการสรุปข้อมูลรวมลงเอกสาร
25 จัดเก็บเอกสาร

12 9 1 1 2

Flow Process Chart

รวม

สัญลักษณ์

สถานะ (Method) : ก่อนปรับปรุง  /  หลังปรับปรุง             หน้าท่ี (Sheet No) :
ฝ่าย (Department) : แผนกผลิต                                 หมายเลขเอกสาร (Chart.No) :
จัดท าโดย (Chart By) : นาย ยศพล ครุธเวโช และ นาย สิรวิชญ์ วุฒิ
ช่ือกระบวนการ (Subject) : กระบวนการผลิต Gabion         วันท่ี (Date) :

คน (Man type)         วัสดุ (Material type)          เคร่ืองจักร (Machine type)
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การอธิบายแผนภูมิกระบวนการผลิต ส่วนการไหลของพนักงาน   

 หากดูจากภาพ 4.8 จะเห็นว่าการไหลของพนักงานนั้น มีอยู่ทั้งหมด 25 ขั้นตอน ซึ่งเริ่มตั้งแต่

เบิกวัตถุดิบ ผ่านกระบวนการผลิต จนจัดเก็บในคลังสินค้า ซึ่ง 25 ขั้นตอนนั้น แบ่งเป็น การปฏิบัติงาน 

(Operation) 12 ขั้นตอน การเคลื่อนย้าย (Transport) 9 ขั้นตอน การคอย (Delay) 1 ขั้นตอน การ

ตรวจสอบ (Inspection) 1 ขั้นตอน และการเก็บรักษา (Storage) 2 ขั้นตอน จากการวิเคราะห์หาก

ต้องการลดความสูญเปล่าควรหาแนวทางในการลด การคอย (Delay) การเคลื่อนย้าย (Transport) 

และ การปฏิบัติงาน (Operation) ซึ่งหากมองในแง่ของ การคอย (Delay) ซึ่งเกิดทั้งหมด 1 ขั้นตอน 

คือ ขั้นตอนที่ 6 ดังภาพ 4.8 ขั้นตอนที่เกิดจากการคอยนั้น เกิดจากที่พนักงานท าการคอยเครื่องจักร 

ซึ่งท าให้แก้ไขได้ยากเนื่องจากเครื่องจักรมีเวลาการท างานที่ตายตัว ซึ่งเป็นไปได้ยากในการแก้ไขใน

ขั้นตอนการคอย (Delay) สิ่งที่เป็นไปได้มากกว่า คือการท าสิ่งอ่ืนๆ ที่เป็นประโยชน์ในการผลิต ขณะที่

เครื่องจักรท างาน อาจจะเป็นการเตรียมวัตถุดิบ หรือขนย้ายชิ้นงานขณะรอ ซึ่งจะท าให้การผลิตนั้นมี

ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น และหากมองในแง่ของการเคลื่อนย้าย (Transport) ซึ่งเกิดท้ังหมด 9 ขั้นตอน 

คือ 2 4 9 11 13 4 18 20 และ 22 ดังภาพ 4.8 การเคลื่อนย้ายที่เกิดข้ึนนั้นหลักๆ จะเกิดขึ้นเนื่องจาก

การน าชิ้นงานจากแผนหนึ่งไปยังอีกแผนกหนึ่ง และการน าใบเบิกวัตถุดิบ หรือใบบันทึกข้อมูลต่างๆ 

ไปยังแผนกใดๆ ซึ่งในการก าจัดปัญหานั้น สามารถท าได้ เช่น การปรับเปลี่ยนผังโรงงานให้สะดวกใน

การขนย้ายมากขึ้น ซึ่งจะช่วยให้สามารถลดเวลาในการขนย้าย ในปัญหาขนย้าย ส่วนการน าใบบันทึก

ข้อมูลต่างๆ ไปยังแผนกใดๆ หากมีการใช้ระบบคอมพิวเตอร์เข้ามาช่วยจะท าให้สามารถท างานได้ง่าย 

และสะดวกมากยิ่งขึ้น อีกทั้งยังช่วยลดการเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็นลงได้ สุดท้ายหากมองในแง่ของการ

ปฏิบัติงาน (Operation) ซึ่งเกิดทั้งหมด 12 ขั้นตอน 1 5 7 8 10 12 15 16 17 19 23 และ 24 ดัง

ภาพ 4.8 การปฏิบัติงานที่เกิดขึ้นนั้น ควรวิเคราะห์ถึงว่าเกิดการซ้ าซ้อนในการด าเนินงานหรือไม่ มี

การด าเนินงานที่ไม่จ าเป็นได้รึเปล่า สามารถเปลี่ยนวิธีการท างานได้หรือไม่ ซึ่งที่กล่าวมานั้นก็คือการ

ท าอีซีอาร์เอส (ECRS) ซึ่งจะช่วยลดการซ้ าซ้อนของงาน และลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น จึงจ าเป็นต้อง

เข้าใจในกระบวนการไหลอย่างละเอียดเพื่อน ามาวิเคราะห์ต่อไป 
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 4.2.3 เอกสารที่ใช้        

 เอกสารที่ใช้ส าหรับเก็บข้อมูลนั้นประกอบไปด้วย     

  1. ใบตรวจรับวัตถุดิบ        

  ใบตรวจรับวัตถุดิบ เป็นใบที่ใช้เพ่ือตรวจสอบปริมาณวัตถุดิบที่รับเข้ามา ว่าตรง

ตามที่ได้ตกลงกันไว้หรือไม่ ซึ่งทางโรงงานได้มีการก าหนดช่วงความผิดพลาดไว้แล้ว หากอยู่ในช่วงถือ

ว่ายอมรับได้ ซึ่งการตรวจสอบนั้นจะท าการสุ่มตรวจ ดูตัวอย่างใบตรวจวัตถุดิบได้จากภาพ 4.9 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 4.9 ตัวอย่างใบตรวจรับวัตถุดิบ 

  2. ใบเบิกวัตถุดิบ        

  ใบเบิกวัตถุดิบ เป็นใบที่บอกถึงจ านวนวัตถุดิบที่ถูกเบิกไปในแต่ละขนาดลวด สเป

คลวดว่าถูกเบิกไปจ านวนเท่าไหร่ และน าไปใช้ที่แผนก หรือเครื่องอะไร สามารถดูตัวอย่างของใบเบิก

วัตถุดิบ ได้จากภาพ 4.10 
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  3. ใบนับจ านวนแผ่นตัดหน้าเครื่อง      

  ใบนับจ านวนแผ่นตัดหน้าเครื่อง เป็นใบที่นับลวดที่ออกมาจากเครื่องทอแผ่น ว่ามี

จ านวนเท่าไหร่ ซึ่งจะนับเป็นแผ่นต่อชั่วโมง แล้วท าการรวมยอดในแต่ละวัน สามารถดูตัวอย่างของใบ

นับจ านวนแผ่นตัดหน้าเครื่องได้จากภาพ 4.11 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 4.10 ตัวอย่างใบเบิกวัตถุดิบลวด 

ภาพ 4.11 ตัวอย่างใบนับจ านวนแผ่นตัดหน้าเครื่อง 
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 4 ใบแจกงานของแผนกพับขอบ      

  ใบแจกงานของแผนกพับขอบ เป็นใบที่บันทึกการจ่ายงานแผนกพับขอบ ซึ่งผู้

แจกจ่ายงานนั้นคือหัวหน้าผู้คุมงาน หลังจากแจกจ่ายงานแล้วจะท าการเขียนบันทึกลงไปในใบแจก

งานของแผนกพับขอบ เพ่ือน าไปคิดค่าแรงงานต่อไป สามารถดูตัวอย่างใบแจกงานของแผนกพับขอบ

ดังภาพ 4.12 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 4.12 ตัวอย่างใบแจกงานของแผนกพับขอบ 

  5. ใบส่งกล่องส าเร็จรูป       

  ใบส่งกล่องส าเร็จรูปนั้น เป็นใบที่ใช้บันทึกจ านวนผลิตภัณฑ์ที่ผ่านแผนกประกอบ

แล้ว ซึ่งจะบอกถึงจ านวนกี่กล่อง น้ าหนักต่อมัดเป็นเท่าใด และผู้ที่ท าการประกอบคือใคร ซึ่งจะท า

การรวมยอดในแต่ละวัน และท าการคิดค่าแรงในส่วนของพนักงานแผนกประกอบต่อไป สามารถดู

ตัวอย่างใบส่งกล่องส าเร็จรูปได้ดังภาพ 4.13 
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ภาพ 4.13 ตัวอย่างใบส่งกล่องส าเร็จรูป 

  6. ใบวางแผนการผลิต หรือใบสั่งผลิตประจ าวัน    

  ใบวางแผนการผลิต หรือใบสั่งผลิตประจ าวัน เป็นใบที่ท าการรวมจ านวนยอดที่

สามารถผลิตได้ในแต่ละขนาด ซึ่งเป็นการรวมจากใบส่งกล่องส าเร็จรูปอีกครั้ง เพ่ือให้สามารถเข้าใจได้

ง่ายขึ้น สามารถดูตัวอย่างใบวางแผนการผลิต หรือใบสั่งผลิตประจ าวันได้จากภาพ 4.14 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 4.14 ตัวอย่างใบวางแผนการผลิต หรือใบสั่งผลิตประจ าวัน 
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  7. ใบวัตถุดิบคงเหลือ       

  ใบวัตถุดิบคงเหลือ เป็นใบที่บอกถึงวัตถุดิบคงเหลือในแต่ละชนิด ซึ่งจะมีช่วงเป็น

ตัวก าหนดว่าควรสั่งวัตถุดิบเพิ่มแล้วหรือไม่ ซึ่งหากวัตถุดิบคงเหลือนั้นน้อยกว่าที่ก าหนดเอาไว้ โรงงาน

ก็จะท าการสั่งเพ่ิม เพ่ือให้อยู่ในช่วงที่ก าหนดเอาไว้ สามารถดูตัวอย่างใบวัตถุดิบคงเหลือจากภาพ 

4.15 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 4.15 ตัวอย่างใบวัตถุดิบคงเหลือ 

 4.2.4 ชนิดของลวดที่ใช้        

 ชนิดของลวดที่น ามาผลิตเกเบี้ยนนั้นมี 5 ชนิดได้แก่     

  1. ชุบบาง        

  2. ชุบหนา        

  3. PVC ชุบบาง        

  4. PVC ชุบหนา        

  5. ชุบอลูซิงค์        

 4.2.5 ขนาดสินค้าส าเร็จรูปของเกเบี้ยนขนาด 10x12 เซนติเมตร   

 ขนาดสินค้าส าเร็จรูปของเกเบี้ยนขนาด 10x12 นั้นมีทั้งหมดด้วยกัน 6 ขนาดที่แตกต่างกัน

ออกไป ซึ่งแต่ละขนาดนั้นใช้จ านวนขอบข้างไม่เท่ากัน และการมัดหรือบรรจุในจ านวน 1 กองเพ่ือ  
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น าไปจัดเก็บและจ าหน่ายนั้น มีปริมาณหรือจ านวนใน 1 กองที่ไม่เท่ากัน ซึ่งสามารถดูรายละเอียดดัง

ตาราง 4.1   

 ตาราง 4.1 ขนาดสินค้าส าเร็จรูปของเกเบี้ยนขนาด 10x12 เซนติเมตร 

 

 

 

 

 

 

 

4.3 วิเคราะห์ขั้นตอนการท างานของพนักงานที่เกี่ยวข้องกับการจัดการข้อมูลสินค้าคงคลัง วิธีการ

ปฏิบัติงาน และเอกสารที่ใช้ โดยสร้างแผนภาพกระบวนการไหลของข้อมูล และวิธีการปฏิบัติงาน

           

 4.3.1 วิเคราะห์ขั้นตอนการท างานของพนักงาน 

 หากดูจากแผนภูมิกระบวนการไหลในส่วนของการไหลของพนักงานดังภาพ 3.8 นั้นจะเห็นว่า

ในขั้นตอน 2 ถึง 4 เกิดความซ้ าซ้อนในการท างาน เนื่องจากเป็นการเคลื่อนไหวโดยไม่จ าเป็น ซึ่งหา

กลองวิเคราะห์ทีละขั้นตอน จะเห็นได้ว่าหากต้องการเบิกวัตถุดิบนั้น มีขั้นตอนดังนี้ ขั้นตอนที่หนึ่ง 

กรอกข้อมูลลงใบเบิกวัตถุดิบ ขั้นตอนที่สอง พนักงานน าใบเบิกไปให้ผู้ควบคุมงาน ขั้นตอนที่สาม 

หัวหน้าผู้คุมงานท าการตรวจสอบใบเบิก และขั้นตอนที่สี่ พนักงานไปน าวัตถุดิบที่เบิก ซึ่งจากขั้นตอน

ที่กล่าวมาท าให้เห็นว่าเกิดการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็นจากการน าใบไปให้ผู้คุมงานตรวจสอบ อีกท้ังต้อง

เดินกลับไปน าวัตถุดิบที่เบิกออกมา ซึ่งหากสามารถลดการเคลื่อนไหวลงได้ จะท าให้มีประสิทธิภาพใน

การท างานเพ่ิมมากข้ึน สามารถดูขั้นตอนการท างานที่ 2-4 ได้ดังภาพ 4.16 

 

 

ภาพ 4.16 แผนภูมิการไหลในขั้นตอน 2 ถึง 4 

ขนาดผลิตภัณฑ์เกเบี้ยน (Gabion) 
10×12 (กว้าง×ยาว×สูง) 

จ านวนขอบข้าง (อัน) 
จ านวนที่มัด 1 กอง

(กล่อง) 

1×1.5×0.5 2 100 

1×1×0.5 2 100 

1×1×1 2 100 

1×1.5×1 2 50 

1×2×0.5 3 100 

1×2×1 3 50 

2 พนง.น าใบเบิกไปให้ผู้ควบคุมงาน
3 หัวหน้าผู้คุมงานท าการตรวจสอบใบเบิก
4 พนง.ไปน าวัตถุดิบท่ีท าการเบิก
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 4.3.2 วิเคราะห์เอกสารที่ใช้ในสายการผลิต      

 ท าการวิเคราะห์เอกสารที่ใช้ควบคู่ไปกับแผนภูมิกระบวนการไหลของพนักงาน ดังภาพ 4.17 

     

.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ข้ันตอน ช่ือกระบวนการ เอกสาร ท่ีใช้

1 พนง.ท าการกรอกข้อมูลลงใบเบิกวัตถุดิบ
2 พนง.น าใบเบิกไปให้ผู้ควบคุมงาน
3 หัวหน้าผู้คุมงานท าการตรวจสอบใบเบิก
4 พนง.ไปน าวัตถุดิบท่ีท าการเบิก
5 น าวัตถุดิบใส่เคร่ืองป่ันหนอน และเคร่ืองทอแผ่น
6 พนักงานรอเคร่ืองท างาน
7 พนักงานท าการตัดตาข่ายตามขนาดท่ีต้องการ
8 ท าการบันทึกจ านวนช้ินงานท่ีได้ลงเอกสาร
9 น าตาข่ายไปท่ีได้วางเพ่ือรอการพันขอบ
10 หัวหน้าคุมงานแผนกพันขอบแจกจ่ายงาน
11 พนักงานไปเอาตาข่ายมาพันขอบ
12 ท าการพันขอบตาข่าย
13 น าตาข่ายท่ีพันขอบแล้วไปวางเพ่ือรอประกอบ
14 แผนกประกอบน าช้ินงานไปท าการประกอบ
15 ท าการประกอบ
16 น าผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปท่ีได้มานับจ านวน
17 บันทึกลงในใบส่งกล่องส าเร็จรูป
18 น าผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปไปยังเคร่ืองอัด 
19 ท าการอัด
20 น าผลิตภัณฑ์ท่ีอัดแล้ว ไปยังคลัง
21 ท าการจัดเก็บ
22 ทุกแผนกน าใบบันทึกข้อมูลไปให้ฝ่ายวางแผน
23 ฝ่ายวางแผนท าการค านวณสินค้าส าเร็จรูปท่ีได้
24 ฝ่ายวางแผนท าการสรุปข้อมูลรวมลงเอกสาร
25 จัดเก็บเอกสาร

12 9 1 1 2 6รวม

 คน (Man type)              วัสดุ (Material type)              เคร่ืองจักร (Machine type)
ช่ือกระบวนการ (Subject) : กระบวนการผลิต Gabion                                     วันท่ี (Date) :
จัดท าโดย (Chart By) : นาย ยศพล ครุธเวโช และ นาย สิรวิชญ์ วุฒิ
ฝ่าย (Department) : แผนกผลิต                                                               หมายเลขเอกสาร (Chart.No) :
สถานะ (Method) : ก่อนปรับปรุง  /  หลังปรับปรุง                                         หน้าท่ี (Sheet No) :

Flow Process Chart

สัญลักษณ์

ใบเบิกวัตถุดิบ

ใบนับจ านวนแผ่นตัด

ใบแจกงาน

ใบส่งกล่องส าเร็จรูป

ใบสั่งผลิตประจ าวัน
ใบวัตถุดิบคงเหลือ

ภาพ 4.17 แผนภูมิการไหลของพนักงาน และเอกสารที่ใช้ในสายการผลิต 
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 จากภาพ 4.17 ในขั้นตอนการท างานทั้งหมดนั้น มีการใช้กระดาษในการจดบันทึกในหลาย

ขั้นตอน ประกอบด้วย 6 เอกสาร ได้แก่ ใบเบิกวัตถุดิบ ใบนับจ านวนแผ่นตัด ใบแจกงานของแผนกพัน

ขอบ ใบส่งกล่องส าเร็จรูป ใบสั่งผลิตประจ าวัน ใบวัตถุดิบคงเหลือ ซึ่งการจดบันทึกและใช้เอกสาร

แบบกระดาษ ในแต่ละวันใช้ปริมาณกระดาษจ านวนมาก และมีโอกาสที่จะสูญหาย หรือเกิดการ

ผิดพลาดได้ง่ายมาก ซึ่งหากสามารถลดการใช้การบันทึกด้วยกระดาษ หรือใช้วิธีการบันทึกลงใน

โปรแกรมคอมพิวเตอร์ ซึ่งจะท าให้ง่าย และผิดพลาดน้อยกว่าการบันทึกด้วยกระดาษ อีกทั้งยังเพ่ิม

ประสิทธิภาพในการท างานได้มากขึ้น ดังนั้นผู้วิจัยคิดว่าควรหาแนวทางแก้ไขการใช้เอกสารที่มากเกิน

ความจ าเป็น 

 

4.4 ปรับปรุงวิธีการท างานตามหลักการของอีซีอาร์เอส (ECRS)    

           

 จากกาวิเคราะห์ขั้นตอนการท างานของพนักงาน และเอกสารที่ใช้ ผู้วิจัยเห็นว่าปัญหา

ดังกล่าว สามารถแก้ไขโดยใช้หลักการอีซีอาร์เอส (ECRS) เข้ามาช่วยในการแก้ไข และปรับปรุงการ

ท างานได้ โดยมีวิธีปรับปรุงการด าเนินงาน ดังนี้      

 4.4.1 การปรับปรุงการท างานของพนักงาน      

 จากภาพ 4.16 จะเห็นถึงความสูญเปล่าของการเคลื่อนไหว เราจึงน าหลักการอีซีอาร์เอส 

(ECRS) เข้ามาช่วยในการแก้ไข ดังต่อไปนี้       

  1. การปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานที่จ าเป็นให้ง่ายขึ้น (Simplify) จากภาพ 4.8 

จากเดิมขั้นตอนที่ 1 ของกระบวนการไหลของพนักงานนั้น เป็นการกรอกข้อมูลลงเอกสารใบเบิก

วัตถุดิบ ซึ่งเป็นจุดเริ่มต้นของความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในขั้นตอนที่ 2 ถึง 4 เนื่องจากหลังจากกรอก

ข้อมูลเสร็จ พนักงานต้องน าใบไปให้ผู้คุมงานตรวจสอบ และหลังจากนั้นจึงค่อยเดินไปน าวัตถุดิบ

ออกมาจากคลัง ซึ่งท าให้เกิดความสูญเปล่าในการเคลื่อนไหวอย่างมาก จึงได้น าหลักการท าให้ง่าย

ขึ้นมาใช้ โดยการกรอกข้อมูลใบเบิกวัตถุดิบนั้น จะท าการกรอกในระบบคอมพิวเตอร์ และข้อมูลจาก

การกรอกจะส่งถูกไปยังคอมพิวเตอร์ของผู้ควบคุมงานโดยตรง ท าให้หัวหน้าผู้คุมงานสามารถ

ตรวจสอบข้อมูลได้โดยทันที     

  2. การก าจัดงานที่ไม่จ าเป็นต่อกระบวนการ (Eliminate) จากการปรับปรุงขั้นตอนที่ 

1 ของกระบวนการไหลของพนักงาน โดยการเปลี่ยนจากการใช้กระดาษในการกรอกข้อมูล เป็นระบบ

คอมพิวเตอร์ที่ใช้หลักการท าให้ง่ายขึ้นนั้น จะท าให้สามารถตัดขั้นตอน 2 ของกระบวนการออกไปได้  



 

46 

ซึ่งท าให้พนักงานไม่จ าเป็นต้องเดินมาหาผู้คุมงาน ท าให้สามารถลดความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหว 

ลดระยะเวลา และความยุ่งยากในการท างานลงอีกด้วย สามารถดูขั้นตอนการท างานหลังปรับปรุงด้วย

หลักการอีซีอาร์เอส (ECRS) ดังภาพ 4.18 

         

 

               

          

 4.4.2 การปรับปรุงเอกสารที่ใช้        

 ในขั้นตอนตั้งแต่เบิกวัตถุดิบ งานระหว่างผลิต จนเป็นสินค้าส าเร็จรูปนั้น มีการใช้เอกสาร 

หรือกระดาษในการบันทึกข้อมูลจ านวนมาก ซึ่งท าให้อาจเกิดการผิดพลาด หรือสูญหายได้ง่าย ดังนั้น

หากสามารถลดการใช้เอกสาร หรือกระดาษได้ ก็จะสามารถลดความผิดพลาด และการสูญหายได้ เรา

จึงน าหลักการอีซีอาร์เอส (ECRS) เข้ามาช่วยในการจัดการขั้นตอน หรือวิธีการท างานต่างๆ ซึ่งมี

รายละเอียดดังนี้          

  1. การปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานที่จ าเป็นให้ง่ายขึ้น (Simplify) หากการใช้

เอกสาร หรือกระดาษนั้น ท าให้เกิดความผิดพลาด และสูญหายได้ง่าย การเก็บข้อมูลด้วยระบบ

คอมพิวเตอร์ถือเป็นทางเลือกท่ีดี เนื่องจากการเก็บข้อมูลนั้นสามารถน าไปค านวณ และน าไปวางแผน

ต่างๆ ได้ง่ายกว่า และสูญหายได้ค่อนข้างยาก ไม่จ าเป็นต้องใช้เอกสารมากมายเพ่ือบันทึกข้อมูล 

สามารถดูแผนภูมิการไหลหลังจากการปรับปรุงด้วยการใช้ระบบคอมพิวเตอร์ได้ ดังภาพ 4.19 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 พนง.ท าการกรอกข้อมูลใบเบิกวัตถุดิบใบระบบคอมพิวเตอร์
2 หัวหน้าผู้คุมงานท าการตรวจสอบใบเบิกผ่านระบบ
3 พนง.ไปน าวัตถุดิบท่ีท าการเบิก

ภาพ 4.18 ขั้นตอนการท างานหลังปรังปรุงด้วยหลักการอีซีอาร์เอส (ECRS) 
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ภาพ 4.19 แผนภูมิการไหลของพนักงานหลังปรับปรุงอีซีอาร์เอส (ECRS) 

 หลังจากการปรับปรุง จะเห็นได้ว่าขั้นตอนการท างานของพนักงานนั้นลดน้อยลงจาก 25 

ขั้นตอน ดังภาพ 4.8 เหลือเพียง 20 ขั้นตอน ลดจาก การปฏิบัติงาน (Operation) จาก 12 เหลือ 10 

ขั้นตอน และจากการเคลื่อนย้าย (Transport) จาก 9 เหลือ 7 และการจัดเก็บ (Storage) จาก 2 

ขั้นตอน เหลือ 1 ขั้นตอน นอกจากนี้ยังไม่มีการใช้เอกสาร หรือกระดาษจ านวนมากเพ่ือบันทึกข้อมูล

ข้ันตอน ช่ือกระบวนการ เอกสาร ท่ีใช้

1 พนง.ท าการกรอกข้อมูลใบเบิกวัตถุดิบใบระบบคอมพิวเตอร์

2 หัวหน้าผู้คุมงานท าการตรวจสอบใบเบิกผ่านระบบ

3 พนง.ไปน าวัตถุดิบท่ีท าการเบิก

4 น าวัตถุดิบใส่เคร่ืองป่ันหนอน และเคร่ืองทอแผ่น

5 พนักงานรอเคร่ืองท างาน

6 พนักงานท าการตัดตาข่ายตามขนาดท่ีต้องการ

7 ท าการบันทึกจ านวนช้ินงานท่ีได้ลงระบบคอมพิวเตอร์

8 น าตาข่ายไปท่ีได้วางเพ่ือรอการพันขอบ

9 หัวหน้าคุมงานแผนกพันขอบแจกจ่ายงาน

10 พนักงานไปเอาตาข่ายมาพันขอบ

11 ท าการพันขอบตาข่าย

12 น าตาข่ายท่ีพันขอบแล้วไปวางเพ่ือรอประกอบ

13 แผนกประกอบน าช้ินงานไปท าการประกอบ

14 ท าการประกอบ

15 น าผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปท่ีได้มานับจ านวน

16 บันทึกลงในใบส่งกล่องส าเร็จรูปในระบบคอมพิวเตอร์

17 น าผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปไปยังเคร่ืองอัด 

18 ท าการอัด

19 น าผลิตภัณฑ์ท่ีอัดแล้ว ไปยังคลัง

20 ท าการจัดเก็บ

10 7 1 1 1 0

Flow Process Chart

สัญลักษณ์

รวม

 คน (Man type)              วัสดุ (Material type)              เคร่ืองจักร (Machine type)

ช่ือกระบวนการ (Subject) : กระบวนการผลิต Gabion                                     วันท่ี (Date) :

จัดท าโดย (Chart By) : นาย ยศพล ครุธเวโช และ นาย สิรวิชญ์ วุฒิ

ฝ่าย (Department) : แผนกผลิต                                                               หมายเลขเอกสาร (Chart.No) :

สถานะ (Method) : ก่อนปรับปรุง  /  หลังปรับปรุง                                         หน้าท่ี (Sheet No) :

ไม่มีการใช้เอกสาร



 

48 

ในแผนกต่าง ๆ ลงไป ซึ่งเกิดจากการที่น าระบบคอมพิวเตอร์เข้ามาช่วยในการท างาน ซึ่งท าให้การ

ท างานนั้นง่าย และสะดวกมากขึ้น ท าให้ลดการผิดพลาด และสูญหายของข้อมูลที่จ าเป็นต่อการ

ท างาน และยังสามารถค านวณข้อมูลต่างๆ ได้อย่างแม่นย ามากข้ึน อีกทั้งยังสามารถน าไปวางแผนการ

จัดการสินค้าคงคลังได้อีกด้วย 

        

4.5 พัฒนาโปรแกรมไมโครซอฟท์เอกซ์เซล (Microsoft Excel) เพื่อติดตามสถานะ โดยวิธี 

Visual Basic for Application        

      

 จากการวิเคราะห์ข้อมูลกระบวนการผลิตตั้งแต่เบิกวัตถุดิบ งานระหว่างผลิต และสินค้า

ส าเร็จรูปโดยละเอียด จะเห็นว่าในกระบวนการผลิตไม่มีระบบสินค้าคงคลังที่จัดเก็บข้อมูล ท าให้เกิด

เป็นสินค้าคงคลังจ านวนมากตลอดทั้งสายการผลิต อีกทั้งยังมีการใช้กระดาษหรือเอกสารจ านวนมาก

ในการบันทึกข้อมูล ซึ่งท าให้เกิดความผิดพลาด และสูญหายได้ง่าย ทางผู้วิจัยเล็งเห็นปัญหาเหล่านี้ จึง

ได้ท าการพัฒนาโปรแกรมเพ่ือน ามาช่วยในการติดตามสินค้าคงคลังในระหว่างผลิต และสามารถ

บันทึกเอกสารต่างๆ ที่ใช้ในรูปแบบของเอกสารอิเล็กทรอนิกส์ โดยมีวัตถุประสงค์ คือ สามารถท างาน

ได้อย่างเป็นระบบ ลดการใช้เอกสารที่มากเกินความจ าเป็น อีกทั้งยังสามารถค้นหาข้อมูลเอกสารต่างๆ 

ในแต่ละกระบวนการเพ่ือตรวจสอบย้อนหลังได้ง่าย และรวดเร็ว ตัวอย่างโปรแกรมส าหรับการติดตาม

สินค้าคงคลัง ดังภาพ 4.20 
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ภาพ 4.20 ตัวอย่างโปรแกรมส าหรับการติดตามสินค้าคงคลัง 

 โดยฟังก์ชั่นหลักของโปรแกรมมีหน้าที่ในการบันทึกเอกสารต่างๆ ประกอบด้วย ใบตรวจรับ

วัตถุดิบ ใบเบิกวัตถุดิบ ใบนับจ านวนแผ่นตัดหน้าเครื่อง ใบแจกงาน และใบส่งกล่องส าเร็จรูป เพ่ือน า

ข้อมูลในเอกสารเหล่านี้ไปประมวลผลให้ได้ข้อมูลในแต่ละกระบวนการออกมา ประกอบด้วย ข้อมูล

สต็อกคงเหลือ ข้อมูลส่วนของการเบิก ข้อมูลส่วนของแผนกตัดหน้าเครื่อง ข้อมูลส่วนของแผนกพัน

ขอบ และข้อมูลของแผนกประกอบ การท างานของโปรแกรมนั้นพนักงานจะต้องท าการป้อนข้อมูลใน

เอกสารต่างๆ อย่างถูกต้อง และสม่ าเสมอ โดยส่วนต่างๆ ของโปรแกรมสามารถแบ่งเป็นรายละเอียด

ได้ดังต่อไปนี้  

 4.5.1 ส่วนของหน้าต่างการกรอกข้อมูลในเอกสารต่างๆ (ส่วน Input ของโปรแกรม) จะ

ประกอบไปด้วยเอกสาร ดังต่อไปนี้ 

  1. หน้าต่างการกรอกข้อมูลใบตรวจรับวัตถุดิบ ประกอบไปด้วย วันที่ ลวดเข้าที่ไหน 

ลวดของบริษัทอะไร สเปคลวด เวลาเข้า เวลาออก เลขใบส่งสินค้า ผู้รับวัตถุดิบ ผู้ตรวจสอบ ขนาด

ลวด จ านวนน้ าหนักที่รับเข้ามา และขนาดลวด จ านวน น้ าหนักที่วัดจริง ตัวอย่างหน้าต่างการกรอก

ข้อมูลใบตรวจรับวัตถุดิบ ดังภาพ 4.21 
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ภาพ 4.21 ตัวอย่างหน้าต่างการกรอกข้อมูลใบตรวจรับวัตถุดิบ 

  2. หน้าต่างการกรอกข้อมูลใบเบิกวัตถุดิบ ประกอบไปด้วย วันที่ สเปคลวด ขนาด

ลวด ผู้ผลิค ผู้เบิก น้ าหนักต่อขด จ านวนที่เบิก น้ าหนักรวม น าลวดไปใช้ที่ใด ตัวอย่างหน้าต่างการ

กรอกข้อมูลใบเบิกวัตถุดิบ ดังภาพ 4.22  

ภาพ 4.22 ตัวอย่างหน้าต่างการกรอกข้อมูลใบเบิกวัตถุดิบ 
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  3. หน้าต่างการกรอกข้อมูลใบนับจ านวนแผ่นตัด ประกอบไปด้วย วันที่ ชนิดเครื่อง

ปั่นหนอน เวลาผลิต ประเภทตาข่าย สเปคลวด ขนาดตาข่าย จ านวน ผู้บันทึก ตัวอย่างหน้าต่างการ

กรอกใบนับจ านวนแผ่นตัด ดังภาพ 4.23 

ภาพ 4.23 ตัวอย่างหน้าต่างการกรอกข้อมูลใบนับจ านวนแผ่นตัด 

  4. หน้าต่างการกรอกข้อมูลใบแจกงาน ประกอบไปด้วย วันที่ รายชื่อพนักงาน ขนาด

ตาข่าย จ านวนครั้ง จ านวนตาข่าย และน้ าหนักตาข่าย ซึ่งหน้าต่างการกรอกข้อมูลใบแจกงานนั้นจะ

เข้ามากรอกยังเวิร์กชีทโดยตรง เนื่องจากในใบแจกงานนั้นมีข้อมูลค่อนข้างมาก และมีความซับซ้อนใน

การกรอกข้อมูล ซึ่งการกรอกใบเวิร์กชีสโดยตรงนั้นจะง่าย และสะดวกมากกว่า ตัวอย่างหน้าต่างการ

กรอกข้อมูลใบแจกงาน ดังภาพ 4.24 - 4.25 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 4.24 ตัวอย่างหน้าต่างการกรอกข้อมูลใบแจกงาน 
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  5. หน้าต่างการกรอกข้อมูลใบส่งกล่องส าเร็จรูป ประกอบไปด้วย วันที่ ขนาดกล่อง 

สเปคลวด จ านวนกล่อง น้ าหนักต่อมัด ผู้ประกอบกล่อง ตัวอย่างหน้าต่างการกรอกข้อมูลใบส่งกล่อง

ส าเร็จรูป ดังภาพ 4.26 

ภาพ 4.26 ตัวอย่างหน้าต่างการกรอกข้อมูลใบส่งกล่องส าเร็จรูป 

 

 

ภาพ 4.25 ตัวอย่างหน้าต่างการกรอกข้อมูลใบแจกงาน 
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 ซึ่งข้อมูลที่กรอกในแต่ละหน้าต่างนั้นจะถูกส่งไปยังเวิร์กบุ๊คที่แตกต่างกันซึ่งเปรียบเสมือน

ฐานข้อมูลของแต่ละเอกสาร ที่จะรวบรวมและจัดเก็บข้อมูลที่ถูกกรอกไว้ทั้งหมด ซึ่งหากต้องการ

ค้นหาหรือตรวจสอบก็จะสามารถเข้าไปดึงข้อมูลที่ต้องการออกมาได้ และสามารถแก้ไขข้อมูลที่กรอก

ไปได้หากเกิดความผิดพลาดในการกรอกข้อมูล อีกทั้งยังสามารถป้องกันข้อมูลด้วยการสร้างรหัสผ่าน

ในการเข้าถึงเวิร์กบุ๊คในแต่ละเอกสารได้อีกด้วย      

 4.5.2 ส่วนของเวิร์กบุ๊คที่เปรียบเสมือนฐานข้อมูล ซึ่งมีหน้าที่เก็บรวบรวมข้อมูลเอกสาร

ทั้งหมดท่ีถูกบันทึกไว้ ซึ่งประกอบไปด้วยฐานข้อมูล ดังต่อไปนี้     

  1. ฐานข้อมูลส าหรับใบตรวจรับวัตถุดิบ ซึ่งมีหน้าที่ในการเก็บรวบรวมข้อมูลที่ถูก

กรอกจากใบตรวจรับวัตถุดิบทั้งหมดเอาไว้ ซึ่งหากต้องการค้นหาหรือตรวจสอบส าหรับใบตรวจรับ

วัตถุดิบ ก็จะน าข้อมูลจากฐานข้อมูลนี้ออกไปใช้แสดง ตัวอย่างฐานข้อมูลส าหรับใบตรวจรับวัตถุดิบ 

ดังภาพ 4.27 

ภาพ 4.27 ตัวอย่างฐานข้อมูลส าหรับใบตรวจรับวัตถุดิบ 



 

54 

 2. ฐานข้อมูลส าหรับใบเบิกวัตถุดิบ ซึ่งมีหน้าที่ในการเก็บรวบรวมข้อมูลที่ถูกกรอกจากใบเบิก

วัตถุดิบทั้งหมดเอาไว้ ซึ่งหากต้องการค้นหาหรือตรวจสอบส าหรับใบเบิกวัตถุดิบ ก็จะน าข้อมูลจาก

ฐานข้อมูลนี้ออกไปใช้แสดง ตัวอย่างฐานข้อมูลส าหรับใบเบิกวัตถุดิบ ดังภาพ 4.28 

ภาพ 4.28 ตัวอย่างฐานข้อมูลส าหรับใบเบิกวัตถุดิบ 

  3. ฐานข้อมูลส าหรับใบนับจ านวนแผ่นตัด ซึ่งมีหน้าที่ในการเก็บรวบรวมข้อมูลที่ถูก

กรอกจากใบนับจ านวนแผ่นตัดทั้งหมดเอาไว้ ซึ่งหากต้องการค้นหาหรือตรวจสอบส าหรับใบนับ

จ านวนแผ่นตัด ก็จะน าข้อมูลจากฐานข้อมูลนี้ออกไปใช้แสดง ตัวอย่างฐานข้อมูลส าหรับใบนับจ านวน

แผ่นตัด ดังภาพ 4.29 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 4.29 ตัวอย่างฐานข้อมูลส าหรับใบนับจ านวนแผ่นตัด 
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  4. ฐานข้อมูลส าหรับใบแจกงาน ซึ่งมีหน้าที่ในการเก็บรวบรวมข้อมูลที่ถูกกรอกจาก

ใบแจกงานทั้งหมดเอาไว้ ซึ่งหากต้องการค้นหาหรือตรวจสอบส าหรับใบแจกงาน ก็จะน าข้อมูลจาก

ฐานข้อมูลนี้ออกไปใช้แสดง ตัวอย่างฐานข้อมูลส าหรับใบแจกงาน ดังภาพ 4.30 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 4.30 ตัวอย่างฐานข้อมูลส าหรับใบแจกงาน 

  5. ฐานข้อมูลส าหรับใบส่งกล่องส าเร็จรูป ซึ่งมีหน้าที่ในการเก็บรวบรวมข้อมูลที่ถูก

กรอกจากใบส่งกล่องส าเร็จรูปทั้งหมดเอาไว้ ซึ่งหากต้องการค้นหาหรือตรวจสอบส าหรับใบส่งกล่อง

ส าเร็จรูป ก็จะน าข้อมูลจากฐานข้อมูลนี้ออกไปใช้แสดง ตัวอย่างฐานข้อมูลส าหรับใบส่งกล่องส าเร็จรูป 

ดังภาพ 4.31 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 4.31 ตัวอย่างฐานข้อมูลส าหรับใบส่งกล่องส าเร็จรูป 
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 4.5.3 ส่วนของการค้นหาหรือตรวจสอบข้อมูลของเอกสาร และกระบวนการต่างๆ (ส่วนของ 

Output ของโปรแกรม) ซึ่งเป็นการดึงข้อมูลจากฐานข้อมูลของสิ่งที่ต้องการรู้ในอดีตขึ้นมาแสดง โดย

ท าการเลือกวันที่ต้องการตรวจสอบ ซึ่งจะแสดงในลักษณะที่ต่างกันออกไปตามเอกสาร และจะท าการ

ประมวลผลจากฐานข้อมูลเพ่ือท าการติดตามสินค้าคงคลังระหว่างกระบวนการต่างๆ เพ่ือให้ทราบถึง

จ านวนที่ได้ รวมถึงยอดคงเหลือในแต่ละกระบวนการ โดยประกอบด้วยส่วนต่างๆ ดังต่อไปนี้ 

  1. การตรวจสอบข้อมูลใบตรวจรับวัตถุดิบ ซึ่งจะท าการดึงข้อมูลในฐานข้อมูลส าหรับ

ใบตรวจรับวัตถุดิบ โดยท าการเลือกวันที่ต้องการตรวจสอบ หลังจากนั้นโปรแกรมจะท าการแสดง

ข้อมูลใบตรวจรับวัตถุดิบในวันที่เลือกนั้นในเวิร์กชีท ตัวอย่างการแสดงใบตรวจรับวัตถุดิบ ดังภาพ 

4.32  

ภาพ 4.32 ตัวอย่างการแสดงใบตรวจรับวัตถุดิบ 
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  2. การตรวจสอบข้อมูลใบเบิก ซึ่งจะท าการดึงข้อมูลในฐานข้อมูลส าหรับใบเบิก

วัตถุดิบ โดยท าการเลือกวันที่ต้องการตรวจสอบ หลังจากนั้นโปรแกรมจะท าการแสดงข้อมูลใบเบิก

วัตถุดิบวันที่เลือกนั้นในเวิร์กชีท ตัวอย่างการแสดงใบตรวจรับวัตถุดิบ ดังภาพ 4.33 

ภาพ 4.33 ตัวอย่างการแสดงใบเบิกวัตถุดิบ 

  3. การตรวจสอบข้อมูลใบนับจ านวนแผ่นตัดหน้าเครื่อง ซึ่งจะท าการดึงข้อมูลใน

ฐานข้อมูลส าหรับใบนับจ านวนแผ่นตัดหน้าเครื่อง โดยท าการเลือกวันที่ต้องการตรวจสอบ หลังจาก

นั้นโปรแกรมจะท าการแสดงข้อมูลใบนับจ านวนแผ่นตัดหน้าเครื่องวันที่เลือกนั้นในเวิร์กชีท ตัวอย่าง

การแสดงใบนับจ านวนแผ่นตัดหน้าเครื่อง ดังภาพ 4.34 

ภาพ 4.34 ตัวอย่างการแสดงใบนับจ านวนแผ่นตัดหน้าเครื่อง 
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  4. การตรวจสอบใบแจกงาน ซึ่งจะท าการดึงข้อมูลในฐานข้อมูลส าหรับใบแจกงาน 

โดยท าการเลือกวันที่ต้องการตรวจสอบ หลังจากนั้นโปรแกรมจะท าการแสดงข้อมูลใบแจกงานวันที่

เลือกนั้นในเวิร์กชีท ตัวอย่างการแสดงใบแจกงาน ดังภาพ 4.35 

 

 

 

 

 

  

 

 

     

  5. การตรวจสอบใบกล่องส าเร็จรูป ซึ่งจะท าการดึงข้อมูลในฐานข้อมูลส าหรับใบส่ง

กล่องส าเร็จรูป โดยท าการเลือกวันที่ต้องการตรวจสอบ หลังจากนั้นโปรแกรมจะท าการแสดงข้อมูลใบ

ส่งกล่องส าเร็จรูปวันที่เลือกนั้นในเวิร์กชีท ตัวอย่างการแสดงใบส่งกล่องส าเร็จรูป ดังภาพ 4.36 

ภาพ 4.36 ตัวอย่างการแสดงใบส่งกล่องส าเร็จรูป 

ภาพ 4.35 ตัวอย่างการแสดงใบแจกงาน 



 

59 

  6. การตรวจสอบสต็อกคงเหลือ ซึ่งจะบอกถึงน้ าหนักของเบอร์ลวดขนาดต่างๆ ที่อยู่

ในสต็อก จะมีการก าหนดขอบเขตของน้ าหนักที่เหมาะสมส าหรับแต่ละเบอร์ลวด โดยจะก าหนดโดย

ทางโรงงาน ซึ่งสต็อกคงเหลือจะค านวณมาจาก น้ าหนักรวมในใบตรวจรับวัตถุดิบ ลบน้ าหนักรวมใน

ใบเบิกวัตถุดิบ ซึ่งจะท าการคิดแยกในแต่ละเบอร์ลวด ตัวอย่างการแสดงสต็อกคงเหลือ ดังภาพ 4.37 

ภาพ 4.37 ตัวอย่างการแสดงสต็อกคงเหลือ 

  7. การตรวจสอบข้อมูลส่วนการเบิก ซึ่งจะบอกถึงน้ าหนักลวดที่เบิกออกมาจาก

สต็อก เบิกไปใช้ที่ไหน และน้ าหนักที่เหลืออยู่ที่ยังไม่ได้น าไปใช้ในกระบวนการ ข้อมูลน้ าหนักที่เบิก 

และเบิกไปใช้ที่ไหนนั้นจะมาจากใบเบิกวัตถุดิบ ส่วนน้ าหนักที่เหลืออยู่ที่ยังไม่ได้น าไปใช้จะค านวณมา

จาก น้ าหนักรวมของแต่ละกระบวนการ ลบด้วยน้ าหนักที่เบิกไปในแต่ละกระบวนการ ตัวอย่างการ

แสดงข้อมูลส่วนการเบิก ดังภาพ 4.38 

ภาพ 4.38 ตัวอย่างการแสดงข้อมูลส่วนการเบิก 
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  8. การตรวจสอบข้อมูลแผนกตัดหน้าเครื่อง ซึ่งจะบอกถึงจ านวนตาข่ายที่ได้ จ านวน

ตาข่ายคงเหลือ น้ าหนักรวม และน้ าหนักคงเหลือของแผนกตัดหน้าเครื่อง สามารถดูตัวอย่างการแสดง

ข้อมูลแผนกตัดหน้าเครื่อง ดังภาพ 4.39 และค่าต่างๆ นั้นได้มาจากข้อมูลต่อไปนี้  

   8.1 จ านวนตาข่าย ได้จากใบนับจ านวนแผ่นตัดหน้าเครื่อง  

   8.2 จ านวนตาข่ายคงเหลือ ได้จากจ านวนตาข่ายที่ได้ของแผนกพับขอบ ลบ

ด้วยจ านวนที่ได้ของแผนกตัดหน้าเครื่อง       

   8.3 น้ าหนักรวม ได้จากผลรวมของจ านวนแผ่นที่ได้ของแต่ละขนาด คูณกับ

น้ าหนักของแต่ละขนาด         

   8.4 น้ าหนักคงเหลือ ได้จากน้ าหนักรวมของแผนกพับขอบ ลบด้วยน้ าหนัก

รวมของแผนกตัดหน้าเครื่อง  

ภาพ 4.39 ตัวอย่างการแสดงข้อมูลของแผนกตัดหน้าเครือ่ง 

  9. การตรวจสอบข้อมูลแผนกพันขอบ ซึ่งจะบอกถึงจ านวนตาข่ายที่ได้ จ านวนตา

ข่ายคงเหลือ น้ าหนักรวม น้ าหนักรวมที่พันขอบแล้ว และน้ าหนักคงเหลือของแผนกพันขอบ สามารถ

ดูตัวอย่างการแสดงข้อมูลแผนกตัดหน้าเครื่อง ดังภาพ 4.40 และค่าต่างๆ นั้นได้มาจากข้อมูลต่อไปนี้

   9.1 จ านวนตาข่าย ได้จากใบแจกงาน    

   9.2 จ านวนตาข่ายคงเหลือ ได้จากจ านวนผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปที่ได้ ว่า

ผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปนั้นๆ ใช้ตาข่ายใหญ่ และขอบข้างจ านวนเท่าไหร่ แล้วจึงน าจ านวนที่ใช้มาหักลบใน

แผนกพันขอบ           

   9.3 น้ าหนักรวม ได้จากผลรวมของจ านวนแผ่นที่ได้ของแต่ละขนาด คูณกับ

น้ าหนักของแต่ละขนาด 
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   9.4 น้ าหนักรวมที่พันขอบแล้ว ได้จากน้ าหนักรวมลวด บวกน้ าหนักตัดตรง

รวม 

ภาพ 4.40 ตัวอย่างการแสดงข้อมูลแผนกพันขอบ 

  10. การตรวจสอบข้อมูลแผนกประกอบ ซึ่งจะบอกถึงจ านวนผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปที่

ได้ในแต่ละขนาด และน้ าหนักรวม ตัวอย่างการแสดงข้อมูลแผนกประกอบ ดังภาพ 4.41 

ภาพ 4.41 ตัวอย่างการแสดงข้อมูลแผนกประกอบ 

4.6 ทดลองใช้โปรแกรมท่ีพัฒนาขึ้นเพื่อน าข้อมูลที่เสนอแนะมาท าการปรับปรุง  

           

 เมื่อวันที่ 25 กุมภาพันธ์ พ.ศ 2563 ผู้วิจัยได้น าโปรแกรมไปเสนอต่อโรงงาน เพ่ือหาแนวทาง

ในปรังปรุง แก้ไข และพัฒนาให้สามารถน ามาใช้ได้จริง รวมถึงได้ท าการเข้าไปอบรมวิธีการใช้งาน

โปรแกรมเบื้องต้นเพ่ือให้พนักงานเห็นภาพมากขึ้น และร่วมแสดงความคิดเห็นในโปรแกรมเพ่ือหา

ข้อผิดพลาดที่เกิดขึ้น และน าไปปรังปรุงต่อไป ซึ่งในขั้นตอนการอบรมนั้น ได้เริ่มจากการเชิญพนักงาน

ที่เก่ียวข้องกับการจัดการข้อมูลสินค้าคงคลังจ านวน 2 ท่าน ได้แก่ นาย ชูมิตร ฮมภิรมย์ และนาง ยุพิน  
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กุดวงค์แก้ว มาเข้าร่วมในการอบรม สามารถดูตัวอย่างภาพบรรยากาศการอบรมโปรแกรม ดังภาพ 

4.42 จากการเข้าอบรมนั้น พนักงานได้เข้าใจในขั้นการท างานของโปรแกรม และมีความเห็นว่า

สามารถน าไปปฏิบัติได้ง่าย สะดวก และรวดเร็ว หลังจากการอบรมพนักงานจึงได้ลองน าโปรแกรมไป

ลองใช้จริง ซึ่งจากการน าโปรแกรมไปลองใช้นั้น พนักงานมีความเห็นว่าโปรแกรมนั้น สามารถลดเวลา

ในการท างานต่างๆ ลงได้มาก แต่ยังมีข้อผิดพลาดบางอย่าง และข้อมูลที่ไม่ถูกต้องในโปรแกรม ท าให้

หลังจากการทดลองผู้วิจัยจึงได้พูดคุย และสอบถามถึงข้อผิดพลาด และข้อเสนอแนะจากทางโรงงาน

เพ่ือน าไปแก้ไขปรับปรุงให้ถูกต้อง และตรงตามความต้องการ สามารถดูข้อเสนอแนะจากผู้ใช้งาน 

และวิธีแก้ไขปรังปรุง จากตาราง 4.2 

           

 หลังจากน าข้อเสนอแนะจากผู้ใช้งาน มาท าการแก้ไขปรับปรุงแล้ว จึงได้น าไปให้ทางโรงงาน 

ทดลองใช้อีกครั้ง ซึ่งหลังจากทดลองใช้งานพนักงานมีความเห็นว่า สามารถกรอกข้อมูลได้ง่ายขึ้น 

ข้อมูลถูกต้อง และสามารถน าข้อมูลไปใช้ได้อย่างรวดเร็ว 

 

 

 

 

 

ข้อเสนอแนะจากผู้ใช้งาน วิธีการแก้ไขปรับปรุง 
1. หน้าต่างการกรอกข้อมูลในใบหรือเอกสาร
ต่างๆ ค่อนข้างซับซ้อน และดูยาก ท าให้กรอก
ข้อมูลได้ช้า 
 
2. การประมวลผลของโปรแกรมเกิดข้อผิดพลาด 
เนื่องจากน้ าหนักของตาข่ายไม่ถูกต้อง 
 
3. การบันทึกข้อมูลของใบหรือเอกสารต่างๆ 
เกิดความผิดพลาด โดยถูกบันทึกผิดเวิร์คบุ๊ค
ที่ตั้งค่าไว้ 

ท าการออกแบบหน้าต่างการกรอกข้อมูลใหม่ 
โดยร่วมออกแบบกับผู้ใช้งาน เพ่ือให้ตรงตาม
ความต้องการ 
 
สอบถามข้อมูลน้ าหนักกับผู้ ใช้ งานอีกครั้ ง 
เพ่ือให้ไม่เกิดข้อมูลผิด และน ามาแก้ไข 
 
เกิดจากความผิดพลาดในการเขียนโปรแกรม จึง
ท าการแก้ไข และทดลองบันทึกเพ่ือไม่ให้เกิด
ความผิดพลาด 

ตาราง 4.2 ข้อเสนอแนะจากผู้ใช้งาน และวิธีการแก้ไขปรับปรุง  

 



 

63 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 4.42 ตัวอย่างภาพบรรยากาศการอบรมโปรแกรม 

4.7 จัดท าคู่มือในการใช้โปรแกรมเพื่อเป็นประโยชน์ต่อการใช้งาน    

           

 หลังจากท่ีได้ท าการปรับปรุงโปรแกรมตามค าแนะน าของบริษัท จึงได้ท าการจัดท าคู่มือการใช้

งานของโปรแกรมท่ีพัฒนาขึ้น โดยคู่มือจะแสดงใน ภาคผนวก ก 



 

 

บทท่ี 5 

 

สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการวิจัย         

           

 โครงงานวิจัยนี้เกี่ยวข้องกับการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร์เพ่ือเป็นเครื่องมือส าหรับการ

ติดตามสินค้าคงคลังในระหว่างการผลิตผลิตภัณฑ์เกเบี้ยน หลังจากการศึกษา และเก็บข้อมูลเบื้องต้น

แล้วน าข้อมูลมาท าการวิเคราะห์การท างานที่เกี่ยวข้องกับการจัดการข้อมูลสินค้าคงคลัง วิธีการ

ปฏิบัติงาน รวมถึงเอกสารที่ใช้ จึงน าการวิเคราะห์เหล่านั้นมาพัฒนาเป็นโปรแกรมเพ่ือเป็นแนวทางใน

การจัดการสินค้าคงคลังที่มีความถูกต้อง และแม่นย ามากขึ้น จากเดิมที่โรงงานไม่มีระบบสินค้าคงคลัง

ที่จัดเก็บข้อมูลอย่างเป็นระบบระเบียบ เพ่ือเป็นคลังข้อมูลซึ่งสามารถตรวจสอบได้ในอนาคต อีกทั้งยัง

มีข้ันตอนการท างานที่ซ้ าซ้อนเกิดขึ้นในสายการผลิต และมีการใช้เอกสารหรือกระดาษจ านวนมากท า

ให้เกิดความผิดพลาดทางข้อมูล และสูญหายได้ง่าย โดยโครงงานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือแก้ไขสิ่ง

ต่างๆ เหล่านี้ โดยในการท าโครงงานวิจัยได้มีการน าเทคนิคต่างๆ มาใช้ ได้แก่ แผนภูมิการไหล (Flow 

Process Chart), เทคนิคปรับปรุงวิธีการท างานตามหลักการของอีซีอาร์เอส (ECRS) และเทคนิคการ

เขียนค าสั่ งบนโปรแกรมไมโครซอฟท์เอกซ์ เซล (Microsoft Excel) โดยวิธี  Visual Basic for 

Application          

 จากการเก็บข้อมูลการไหลของข้อมูลกระบวนการผลิตทั้งสายการผลิตแล้วน ามาวิเคราะห์โดย

แผนภาพกระบวนการไหลของข้อมูล (Flow Process Chart) ได้พบปัญหาความซ้ าซ้อนในการท างาน 

จึงได้ใช้เทคนิคปรับปรุงวิธีการท างานตามหลักการของอีซีอาร์เอส (ECRS) เข้ามาช่วย ซึ่งท าให้

สามารถลดขั้นตอนในการท างานของพนักงานจาก 27 ขั้นตอนเหลือเพียง 22 ขั้นตอน ดูรายละเอียด

เปรียบเทียบก่อนและหลังปรับปรุงการท างานด้วย ECRS ดังตาราง 5.1 
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ตาราง 5.1 เปรียบเทียบก่อนและหลังปรับปรุงการท างานด้วยอีซีอาร์เอส (ECRS) 

           

 นอกจากนี้จากการวิเคราะห์ยังพบว่าปัจจุบันสินค้าคงคลังนั้น ไม่มีระบบสินค้าคงคลังที่จัดเก็บ

ข้อมูล ท าให้เกิดเป็นสินค้าคงคลังจ านวนมากตลอดทั้งสายการผลิต รวมถึงมีการใช้เอกสาร หรือ

กระดาษจ านวนมากในการบันทึกข้อมูลต่างๆ ในกระบวนการซึ่งท าให้เกิดความผิดพลาดทางข้อมูล 

และสูญหายได้ง่าย จึงได้ออกแบบโปรแกรมการจัดการสินค้าคงคลังเพ่ือใช้ในการจัดเก็บเอกสารใน

รูปแบบของเอกสารอิเล็กทรอนิกส์ รวมถึงสามารถติดตามสินค้าคงคลังระหว่างการผลิตได้ ซึ่งหลังจาก

ท าการพัฒนาโปรแกรมส าหรับการติดตามสินค้าคงคลังในระหว่างการผลิต พบว่าไม่จ าเป็นต้องใช้

เอกสารในการจดบันทึก ลดความผิดพลาดและการสูญหายของข้อมูล รวมถึงมีระบบสินค้าคงคลังที่

จัดเก็บข้อมูลกระบวนต่างๆ ซึ่งท าให้สามารถน าข้อมูลไปวางแผนการผลิตในอนาคตได้อีกด้วย 

                  

5.2 การอภิปรายผล         

           

 หลังจากการน าโปรแกรมติดตามสินค้าคงคลังในระหว่างการผลิตไปใช้ในโรงงาน ยังท าให้เกิด

ประโยชน์เหล่านี้อีกด้วย         

  1. เป็นแนวทางในการพัฒนาโปรแกรมจัดการสินค้าคงคลังในผลิตภัณฑ์ขนาดอ่ืนๆ 

  2. เพ่ิมประสิทธิภาพในเรื่องของการจัดการสินค้าคงคลัง เนื่องจากข้อมูลสินค้าคง

คลังถูกบันทึกในโปรแกรม และจัดเก็บในรูปแบบของเอกสารอิเล็กทรอนิกส์ สามารถเข้าถึงข้อมูลได้

ง่าย และมีความรวดเร็วแม่นย า อีกทั้งยังลดความผิดพลาดที่เกิดจากการท างานของคน ลดปัญหาการ

สูญหายของเอกสาร และยังท าให้ประหยัดต้นทุนด้านเอกสาร     

  3. โปรแกรมติดตามสินค้าคงคลังยังช่วยในการสรุปการท างานของพนักงานแผนก

ก่อนปรับปรุงการท างานด้วย 
อีซีอาร์เอส (ECRS) 

หลังปรับปรุงการท างานด้วย 
อีซีอาร์เอส (ECRS) 

การปฏิบัติงาน 12 ขั้นตอน การปฏิบัติงาน 10 ขั้นตอน 

การเคลื่อนที่/ย้าย 9 ขั้นตอน การเคลื่อนที่/ย้าย 7 ขั้นตอน 
การตรวจสอบ 1 ขั้นตอน การตรวจสอบ 1 ขั้นตอน 

การรอคอย 1 ขั้นตอน การรอคอย 1 ขั้นตอน 
การเก็บรักษา 2 ขั้นตอน การเก็บรักษา 1 ขั้นตอน 

รวม 25 ขั้นตอน รวม 20 ขั้นตอน 

จ านวนเอกสารที่ใช้ 6 แผ่น จ านวนเอกสารที่ใช้ 0 แผ่น 
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พันขอบ เพ่ือน าข้อมูลนั้นไปใช้ในการจ่ายค่าแรงของพนักงาน ช่วยลดเวลาในการจดบันทึก หรือการ

ค านวณที่อาจเกิดความผิดพลาดได้ง่าย       

  4. ลดเวลาในการด าเนินงาน โปรแกรมจะท าการประมวลผล และแสดงข้อมูลโดยไม่

จ าเป็นต้องเสียเวลาในการท างาน        

  5. เพ่ิมภาพพจน์ที่ดีให้แก่องค์กร      

               

5.3 ปัญหาและอุปสรรค         

          

 5.3.1 กระบวนการของโรงงานนั้นค่อนข้างไม่เป็นระบบ ไม่มีการวางระบบการผลิตที่แน่นอน

และมีความซับซ้อนในการท างาน จึงท าให้ยากแก่การออกแบบโปรแกรมติดตามสินค้าคงคลัง รวมถึง

การออกแบบเอกสารอิเล็กทรอนิกส์เพ่ือใช้เก็บบันทึก      

 5.3.2 โปรแกรมการติดตามสินค้าคงคลังที่ได้พัฒนาขึ้นนั้นท าโดยไมโครซอฟต์เอ็กเซล ซึ่งมี

ข้อจ ากัด Multi User Application การเรียกใช้ไฟล์บนเน็ตเวิร์คในขณะหนึ่ง เฉพาะผู้ที่เรียกใช้ไฟล์

คนแรก หรือผู้ที่ก าหนดหลักเท่านั้น ที่จะสามารถดัดแปลงแก้ไขเพ่ิมเติมในไฟล์นั้นได้ ส่วนผู้อ่ืนจะมี

สิทธิเรียกใช้งานในขณะเดียวกันได้แต่ต้องเปิดไฟล์นั้นแบบอ่านอย่างเดียว ซึ่งสามารถใช้งานได้ แต่ไม่

สามารถบันทึกสิ่งที่เปลี่ยนแปลงใหม่ หรือต้องรอจนกว่าผู้ใช้งานหลักจะใช้งานเสร็จก่อน   

                 

5.4 ข้อเสนอแนะ         

          

 5.4.1 ทางโรงงานควรจัดกระบวนการผลิตให้เป็นระบบมากขึ้น ซึ่งจะท าให้สามารถวางแผน 

หรือพัฒนาโปรแกรมได้ง่ายยิ่งขึ้น        

 5.4.2 ควรพิจารณาโปรแกรมอ่ืนๆ ที่มีความเหมาะสมส าหรับการน ามาใช้ในการพัฒนาเป็น

โปรแกรมส าหรับติดตามหรือจัดการสินค้าคงคลังในระหว่างการผลิต เนื่องจากโปรแกรม

ไมโครซอฟต์เอ็กเซล ยังมีข้อจ ากัดในเรื่องของ Multi User Application และการเก็บข้อมูลระยะยาว 

หากข้อมูลมีจ านวนมากเกินไป จะท าให้ความเร็วในการประมวลผลช้าลง 
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คู่มือการใช้งาน 

โปรแกรมส าหรับการติดตามสินค้าคงคลัง 
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รายละเอียด Workbook ของโปรแกรม 

Workbook (สมุดงาน) ของโปรแกรมจะประกอบไปด้วย 7 Workbook ดังภาพ ก-1 ได้แก่  

 

 

 

 

 

     

 1. Workbook “Form1” เป็นสมุดงานที่เปรียบเสมือนฐานข้อมูลในการเก็บข้อมูลที่ถูกกรอก

ในใบตรวจรับวัตถุดิบ         

 2. Workbook “Form2” เป็นสมุดงานที่เปรียบเสมือนฐานข้อมูลในการเก็บข้อมูลที่ถูกกรอก

ในใบเบิกวัตถุดิบ          

 3. Workbook “Form3” เป็นสมุดงานที่เปรียบเสมือนฐานข้อมูลในการเก็บข้อมูลที่ถูกกรอก

ในใบนับจ านวนแผ่นตัดหน้าเครื่อง        

 4. Workbook “Form4” เป็นสมุดงานที่เปรียบเสมือนฐานข้อมูลในการเก็บข้อมูลที่ถูกกรอก

ในใบแจกงาน          

 5. Workbook “Form5” เป็นสมุดงานที่เปรียบเสมือนฐานข้อมูลในการเก็บข้อมูลที่ถูกกรอก

ในใบส่งกล่องส าเร็จรูป         

 6. Workbook “FormCheck” เป็นสมุดงานที่ใช้ส าหรับเป็นหน้าต่างเพ่ือดึงข้อมูลใน

ฐานข้อมูล มาแสดงในรูปแบบของใบต่างๆ เพ่ือให้สามารถตรวจสอบข้อมูลได้ง่าย และเห็นภาพชัด

มากขึ้น           

 7. Workbook “Program” เป็นสมุดงานที่ใช้เรียกโปรแกรมขึ้นมา เพ่ือท าการกรอกข้อมูลใน

ใบต่างๆ รวมถึงการตรวจสอบ  

 

 

 

ภาพ ก-1 ตัวอย่าง Workbook ของโปรแกรม 
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รายละเอียดการใช้งานโปรแกรม 

หากต้องการเปิดใช้โปรแกรม ให้ท าการกดเข้าที่ Workbook “Program” ซึ่งจะปรากฏหน้าต่าง ดัง

ภาพ ก-2 

 

  

 

 

 

 

 ในโปรแกรมการติดตามสินค้าคงคลังนั้น จะประกอบด้วยกัน 2ส่วน    

 1. การกรอกข้อมูล         

 2. การตรวจสอบ         

 ซึ่งการท างานของทั้ง 2 ส่วนนั้นจะท างาน ดังต่อไปนี้      

1. การกรอกข้อมูล หากต้องการกรอกเอกสาร หรือใบต่างๆ ให้ท าการคลิกกรอกข้อมูล จะขึ้น

หน้าต่าง ดังภาพ ก-3         

  

 

 

 

 

 

    

     
           

 หลังจากคลิก กรอกข้อมูล จะขึ้นหน้าต่างรายการใบต่างๆ ขึ้นมา ให้ท าการเลือกใบที่ต้องการ

กรอก และกด ตกลง ซึ่งข้ันตอนการกรอกข้อมูลในใบต่างๆ มีดังต่อไปนี้   

  

ภาพ ก-2 ตัวอย่างหน้าต่างโปรแกรม 

ภาพ ก-3 ตัวอย่างหน้าต่างการกรอกข้อมูล 
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1.1 การกรอกข้อมูลใบตรวจรับวัตถุดิบ        

 ขั้นตอนการใช้งาน         

 1. คลิก  

 2. เลือกรายการใบตรวจรับวัตถุดิบ และตกลง ดังภาพ ก-4 

  

  -  

 

  

 3. เลือก วัน/เดือน/ปี ที่ต้องการกรอกข้อมูล และตกลง ดังภาพ ก-5 

 

  

 

  

  

  

  

 4. ท าการกรอกข้อมูล และคลิกบันทึก เป็นอันเสร็จสิ้น ดังภาพ ก-6 

 

  

 

 

 

 

 

ภาพ ก-4 ตัวอย่างการเลือกรายการใบตรวจรับวัตถุดิบ 

ภาพ ก-5 ตัวอย่างการเลือก วัน/เดือน/ปี ของการกรอกข้อมูลใบตรวจรับวัตถุดิบ 
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1.2 การกรอกข้อมูลใบเบิกวัตถุดิบ       

 ขั้นตอนการใช้งาน 

 1. คลิก    

 2. เลือกรายการใบเบิกวัตถุดิบ และตกลง ดังภาพ ก-7 

 

 

 

  

3. เลือก วัน/เดือน/ปี ที่ต้องการกรอกข้อมูล และตกลง ดังภาพ ก-8 

 

 

 

 

 

 

ภาพ ก-6 ตัวอย่างหน้าต่างกรอกข้อมูลของใบตรวจรับวัตถุดิบ 

ภาพ ก-7 ตัวอย่างการเลือกรายการใบเบิกวัตถุดิบ 

ภาพ ก-8 ตัวอย่างการเลือก วัน/เดือน/ปี ของการกรอกข้อมูลใบเบิกวัตถุดิบ 
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 4. ท าการกรอกข้อมูล และคลิกบันทึก เป็นอันเสร็จสิ้น ดังภาพ ก-9 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.3 การกรอกข้อมูลใบนับจ านวนแผ่นตัดหน้าเครื่อง      

 ขั้นตอนการใช้งาน 

 1. คลิก  

 2. เลือกรายการใบนับจ านวนแผ่นตัดหน้าเครื่อง และตกลง ดังภาพ ก-10 

 

 

 

  

 3. เลือก วัน/เดือน/ปี ที่ต้องการกรอกข้อมูล และตกลง ดังภาพ ก-11 

 

 

 

 

 

ภาพ ก-9 ตัวอย่างหน้าต่างกรอกข้อมูลของใบเบิกวัตถุดิบ 

ภาพ ก-10 ตัวอย่างการเลือกรายการใบนับจ านวนแผ่นตัดหน้าเครื่อง 

ภาพ ก-11 ตัวอย่างการเลือก วัน/เดือน/ปี ของการกรอกข้อมูลใบนับจ านวนแผ่นตัดหน้าเครื่อง 
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 4. ท าการกรอกข้อมูล และคลิกบันทึก เป็นอันเสร็จสิ้น ดังภาพ ก-12 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.4 การกรอกข้อมูลใบแจกงาน 

 ขั้นตอนการใช้งาน 

 1. คลิก  

 2. เลือกรายการใบแจกงาน และตกลง ดังภาพ ก-13 

 

 

 

 3. เลือก วัน/เดือน/ปี ที่ต้องการกรอกข้อมูล และตกลง ดังภาพ ก-14 

 

 

 

 

 

 

ภาพ ก-12 ตัวอย่างหน้าต่างกรอกข้อมูลของใบนับจ านวนแผ่นตัดหน้าเครื่อง 

ภาพ ก-13 ตัวอย่างการเลือกรายการใบแจกงาน 

ภาพ ก-14 ตัวอย่างการเลือก วัน/เดือน/ปี ของการกรอกข้อมูลใบแจกงาน 
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 4. ท าการกรอกข้อมูล และคลิกบันทึก เป็นอันเสร็จสิ้น ดังภาพ ก-15 

 

 

 

 

 

 

    

           

1.5. การกรอกข้อมูลใบส่งกล่องส าเร็จรูป 

 ขั้นตอนการใช้งาน 

 1. คลิก   

 2. เลือกรายการใบส่งกล่องส าเร็จรูป และตกลง ดังภาพ ก-16 

 

 

 

 

 3. เลือก วัน/เดือน/ปี ที่ต้องการกรอกข้อมูล และตกลง ดังภาพ ก-17 

 

 

 

 

 

ภาพ ก-15 ตัวอย่างหน้าต่างกรอกข้อมูลของใบแจกงาน 

ภาพ ก-16 ตัวอย่างการเลือกรายการใบส่งกล่องส าเร็จรูป 

ภาพ ก-17 ตัวอย่างการเลือก วัน/เดือน/ปี ของการกรอกข้อมูลใบส่งกล่องส าเร็จรูป 
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 4. ท าการกรอกข้อมูล และคลิกบันทึก เป็นอันเสร็จสิ้น ดังภาพ ก-18 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. การตรวจสอบข้อมูล หากต้องการตรวจสอบเอกสาร หรือใบต่างๆ ให้ท าการคลิกตรวจสอบ จะขึ้น

หน้าต่าง ดังภาพ ก-19 

 

 

 

 

 

 

 

 

 หลังจากคลิก ตรวจสอบ จะขึ้นหน้าต่างรายการใบต่างๆ และข้อมูลของกระบวนการทั้งหมด

ขึ้นมาให้เลือก ให้ท าการเลือกใบหรือกระบวนการที่ต้องการ ตรวจสอบ ซึ่งขั้นตอนการตรวจสอบในใบ

ต่างๆ มีดังต่อไปนี้ 

 

ภาพ ก-18 ตัวอย่างหน้าต่างกรอกข้อมูลของใบส่งกล่องส าเร็จรูป 

ภาพ ก-19 ตัวอย่างหน้าต่างการตรวจสอบข้อมูล 
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2.1 การตรวจสอบใบตรวจรับวัตถุดิบ 

 ขั้นตอนการใช้งาน 

 1. คลิก  

 2. คลิกใบตรวจรับวัตถุดิบ ดังภาพ ก-20 

 

 

 

 

 

  

  

 3. เลือก วัน/เดือน/ปี ที่ต้องการตรวจสอบ และตกลง ดังภาพ ก-21 

 

 

 

 

 

           

 4. จะแสดงหน้าต่างข้อมูลของวันที่ต้องการตรวจสอบ เป็นอันเสร็จสิ้น ดังภาพ ก-22 

ภาพ ก-20 ตัวอย่างการเลือกตรวจสอบใบตรวจรับวัตถุดิบ 

ภาพ ก-21 ตัวอย่างการเลือก วัน/เดือน/ปี ของการตรวจสอบใบตรวจรับวัตถุดิบ 
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2.2 การตรวจสอบใบเบิกวัตถุดิบ 

 ขั้นตอนการใช้งาน 

 1. คลิก 

 2. คลิกใบเบิกวัตถุดิบ ดังภาพ ก-23 

 

 

 

 

 

 

  

 3. เลือก วัน/เดือน/ปี ที่ต้องการตรวจสอบ และตกลง ดังภาพ ก-24 

ภาพ ก-22 ตัวอย่างหน้าต่างการตรวจสอบของใบตรวจรับวัตถุดิบ 

ภาพ ก-23 ตัวอย่างการเลือกตรวจสอบใบเบิกวัตถุดิบ 
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 4. จะแสดงหน้าต่างข้อมูลของวันที่ต้องการตรวจสอบ เป็นอันเสร็จสิ้น ดังภาพ ก-25 

 

                    

2.3 การตรวจสอบใบนับจ านวนแผ่นตัดหน้าเครื่อง 

 ขั้นตอนการใช้งาน 

 1. คลิก 

 2. คลิกใบนับจ านวนแผ่นตัดหน้าเครื่อง ดังภาพ ก-26 

 

 

 

ภาพ ก-24 ตัวอย่างการเลือก วัน/เดือน/ปี ของการตรวจสอบใบเบิกวัตถุดิบ 

ภาพ ก-25 ตัวอย่างหน้าต่างการตรวจสอบของใบเบิกวัตถุดิบ 
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 3. เลือก วัน/เดือน/ปี ที่ต้องการตรวจสอบ และตกลง ดังภาพ ก-27 

 

 

 

 

  

 

           

 4. จะแสดงหน้าต่างข้อมูลของวันที่ต้องการตรวจสอบ เป็นอันเสร็จสิ้น ดังภาพ ก-28 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ ก-26 ตัวอย่างการเลือกตรวจสอบใบนับจ านวนแผ่นตัด 

ภาพ ก-27 ตัวอย่างการเลือก วัน/เดือน/ปี ของการตรวจสอบใบนับจ านวนแผ่นตัด 
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2.4 การตรวจสอบใบแจกงาน 

 ขั้นตอนการใช้งาน 

 1. คลิก 

 2. คลิกใบแจกงาน ดังภาพ ก-29 

 

 

 

 

 

 

 

 3. เลือก วัน/เดือน/ปี ที่ต้องการตรวจสอบ และตกลง ดังภาพ ก-30 

 

ภาพ ก-28 ตัวอย่างหน้าต่างการตรวจสอบของใบนับจ านวนแผ่นตัด 

ภาพ ก-29 ตัวอย่างการเลือกตรวจสอบใบแจกงาน 
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 4. จะแสดงหน้าต่างข้อมูลของวันที่ต้องการตรวจสอบ เป็นอันเสร็จสิ้น ดังภาพ ก-31 

 

 

 

 

 

 

 

 

2.5 การตรวจสอบใบส่งกล่องส าเร็จรูป 

 ขั้นตอนการท างาน 

 1. คลิก 

 2. คลิกใบส่งกล่องส าเร็จรูป ดังภาพ ก-32 

 

 

 

ภาพ ก-30 ตัวอย่างการเลือก วัน/เดือน/ปี ของการตรวจสอบใบแจกงาน 

ภาพ ก-31 ตัวอย่างหน้าต่างการตรวจสอบของใบแจกงาน 
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 3. เลือก วัน/เดือน/ปี ที่ต้องการตรวจสอบ และตกลง ดังภาพ ก-33 

 

 

 

 

 

           

 4. จะแสดงหน้าต่างข้อมูลของวันที่ต้องการตรวจสอบ เป็นอันเสร็จสิ้น ดังภาพ ก-34 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ ก-32 ตัวอย่างการเลือกตรวจสอบใบส่งกล่องส าเร็จรูป 

ภาพ ก-33 ตัวอย่างการเลือก วัน/เดือน/ปี ของการตรวจสอบใบส่งกล่องส าเร็จรูป 
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2.6 การตรวจสอบข้อมูลสต็อกคงเหลือ 

 ขั้นตอนการใช้งาน 

 1. คลิก 

 2. คลิกสต็อกคงเหลือซัพพลาย ดังภาพ ก-35 

 

 

 

 

 

 

ภาพ ก-34 ตัวอย่างหน้าต่างการตรวจสอบของใบส่งกล่องส าเร็จรูป 

ภาพ ก-35 ตัวอย่างการเลือกตรวจสอบสต็อกคงเหลือ 
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 3. จะแสดงหน้าต่างข้อมูลสต็อกคงเหลือ เป็นอันเสร็จสิ้น ดังภาพ ก-36 

  

                     

2.7 การตรวจสอบข้อมูลส่วนการเบิก 

 ขั้นตอนการใช้งาน 

 1. คลิก  

 2. คลิกข้อมูลส่วนการเบิก ดังภาพ ก-37 

 

 

 

 

 

 

ภาพ ก-36 ตัวอย่างหน้าต่างการตรวจสอบสต็อกคงเหลือ 

ภาพ ก-37 ตัวอย่างการเลือกตรวจสอบข้อมูลการเบิก 
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 3. จะแสดงหน้าต่างข้อมูลส่วนการเบิก เป็นอันเสร็จสิ้น ดังภาพ ก-38 

 

                      

2.8 การตรวจสอบข้อมูลของแผนกตัดหน้าเครื่อง 

 ขั้นตอนการใช้งาน 

 1. คลิก  

 2. คลิกข้อมูลส่วนของแผนกตัดหน้าเครื่อง ดังภาพ ก-39 

 

 

 

 

 

 

  

 3. จะแสดงหน้าต่างข้อมูลของแผนกตัดหน้าเครื่อง เป็นอันเสร็จสิ้น ดังภาพ ก-40 

 

 

 

ภาพ ก-38 ตัวอย่างหน้าต่างการตรวจสอบข้อมูลการเบิก 

ภาพ ก-39 ตัวอย่างการเลือกตรวจสอบข้อมูลแผนกตัดหน้าเครื่อง 
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2.9 การตรวจสอบข้อมูลของแผนกพันขอบ 

 ขั้นตอนการใช้งาน 

 1. คลิก 

 2. คลิกข้อมูลส่วนของแผนกพันขอบ ดังภาพ ก-41 

 

 

 

 

 

 

ภาพ ก-40 ตัวอย่างหน้าต่างการตรวจสอบข้อมูลแผนกตัดหน้าเครื่อง 

ภาพ ก-41 ตัวอย่างการเลือกตรวจสอบข้อมูลแผนกพันขอบ 
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 3. จะแสดงหน้าต่างข้อมูลของแผนกพันขอบ เป็นอันเสร็จสิ้น ดังภาพ ก-42 

 

                   

2.10 การตรวจสอบข้อมูลของแผนกประกอบ 

 ขั้นตอนการใช้งาน 

 1. คลิก 

 2. คลิกข้อมูลของแผนกประกอบ ดังภาพ ก-43 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ ก-42 ตัวอย่างหน้าต่างการตรวจสอบข้อมูลแผนกพันขอบ 

ภาพ ก-43 ตัวอย่างการเลือกตรวจสอบข้อมูลแผนกประกอบ 
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 3. จะแสดงหน้าต่างข้อมูลของแผนกประกอบ เป็นอันเสร็จสิ้น ดังภาพ ก-44 

 

            

การแก้ไขข้อมูลของเอกสารที่ท าการบันทึกแล้ว 

 หากต้องการแก้ไขข้อมูลที่เกิดจากความผิดพลาดในการกรอกข้อมูล สามารถท าได้โดยการ

เข้าไปแก้ไขยังฐานข้อมูลของเอกสารนั้นๆ โดยมีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

 1.หากต้องการแก้ไขข้อมูลใบตรวจรับวัตถุดิบ 

  ขั้นตอนการแก้ไข 

  - คลิกเข้าไปยัง Workbook “Form1” ดังภาพ ก-45 

 

 

 

 

 

     

  - ท าการค้นหา และแก้ไขข้อมูลให้ถูกต้อง ดังภาพ ก-46 

 

ภาพ ก-44 ตัวอย่างหน้าต่างการตรวจสอบข้อมูลแผนกประกอบ 

ภาพ ก-45 ตัวอย่าง Workbook “Form1” 
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  -ท าการคลิก       เพ่ือบันทึก 

           

 2. หากต้องการแก้ไขข้อมูลใบเบิกวัตถุดิบ 

  ขั้นตอนการแก้ไข 

  - คลิกเข้าไปยัง Workbook “Form2” ดังภาพ ก-47 

 

 

 

 

 

           

  - ท าการค้นหา และแก้ไขข้อมูลให้ถูกต้อง ดังภาพ ก-48 

 

 

 

ภาพ ก-46 ตัวอย่างฐานข้อมูลใบตรวจรับวัตถุดิบ 

ภาพ ก-47 ตัวอย่าง Workbook “Form2” 
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  -ท าการคลิก       เพ่ือบันทึก 

           

 3. หากต้องการแก้ไขข้อมูลใบนับจ านวนแผนตัดหน้าเครือ่ง 

  ขั้นตอนการแก้ไข 

  - คลิกเข้าไปยัง Workbook “Form3” ดังภาพ ก-49 

 

 

 

 

 

 

  - ท าการค้นหา และแก้ไขข้อมูลให้ถูกต้อง ดังภาพ ก-50 

 

 

ภาพ ก-48 ตัวอย่างฐานข้อมูลใบเบิกวัตถุดิบ 

ภาพ ก-49 ตัวอย่าง Workbook “Form3” 
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  - -ท าการคลิก       เพ่ือบันทึก 

           

 4. หากต้องการแก้ไขข้อมูลใบแจกงาน 

  ขั้นตอนการแก้ไข 

  - คลิกเข้าไปยัง Workbook “Form4” ดังภาพ ก-51 

 

 

 

 

 

 

  - ท าการค้นหา และแก้ไขข้อมูลให้ถูกต้อง ดังภาพ ก-52 

 

 

 

ภาพ ก-50 ตัวอย่างฐานข้อมูลใบนับจ านวนแผ่นตัด 

ภาพ ก-51 ตัวอย่าง Workbook “Form4” 
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  - ท าการคลิก       เพ่ือบันทึก      

           

 5. หากต้องการแก้ไขข้อมูลใบส่งกล่องส าเร็จรูป 

  ขั้นตอนการแก้ไข 

  - คลิกเข้าไปยัง Workbook “Form5” ดังภาพ ก-53 

 

 

 

 

 

           

  - ท าการค้นหา และแก้ไขข้อมูลให้ถูกต้อง ดังภาพ ก-54 

 

 

 

ภาพ ก-52 ตัวอย่างฐานข้อมูลใบแจกงาน 

ภาพ ก-53 ตัวอย่าง Workbook “Form5” 



 

95 

 

 

 

 

 

 

 

 

  - -ท าการคลิก       เพ่ือบันทึก

ภาพ ก-54 ตัวอย่างฐานข้อมูลใบส่งกล่องส าเร็จรูป 
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ตาราง 4 .2 

ข้อเสนอแนะ

จากผู้ใช้งาน 

และ วิธี การ

แ ก้ ไ ข

ป รั บ ป รุ ง

  

 

ภาพ ก-26 

ตัวอย่างการ

เลือก

ตรวจสอบใบ

นับจ านวน

แผ่นตัด 

ภาพ ก-27 

ตัวอย่างการ

เลือก วัน/

เดือน/ปี ของ

การ

ตรวจสอบใบ

นับจ านวน

แผ่นตัด 

ภาพ ก-28 

ตัวอย่าง

หน้าต่างการ

ตรวจสอบ

ของใบนับ

จ านวนแผ่น

ตัด 

ภาพ ก-29 

ตัวอย่างการ

เลือก

ตรวจสอบใบ

แจกงาน 

ภาพ ก-30 

ตัวอย่างการ

เลือก วัน/

เดือน/ปี ของ

การ

ตรวจสอบใบ

แจกงาน 

ภาพ ก-31 

ตัวอย่าง

หน้าต่างการ

ตรวจสอบ

ของใบแจก

งาน 

ภาพ ก-32 

ตัวอย่างการ

เลือก

ตรวจสอบใบ

ส่งกล่อง

ส าเร็จรูป 

ภาพ ก-33 

ตัวอย่างการ

เลือก วัน/

เดือน/ปี ของ

การ

ตรวจสอบใบ

ส่งกล่อง

ส าเร็จรูป 

ภาพ ก-34 

ตัวอย่าง

หน้าต่างการ

ตรวจสอบ

ของใบส่ง

กล่อง

ส าเร็จรูป 

ภาพ ก-35 

ตัวอย่างการ

เลือก

ตรวจสอบ

สต็อก

คงเหลือ 

ภาพ ก-36 

ตัวอย่าง

หน้าต่างการ

ตรวจสอบ

สต็อก

คงเหลือ 

ภาพ ก-37 

ตัวอย่างการ

เลือก

ตรวจสอบ

ข้อมูลการ

เบิก 

ภาพ ก-38 

ตัวอย่าง

หน้าต่างการ

ตรวจสอบ

ข้อมูลการ

เบิก 

ภาพ ก-39 

ตัวอย่างการ

เลือก

ตรวจสอบ

ข้อมูลแผนก

ตัดหน้า

เครื่อง 

ภาพ ก-40 

ตัวอย่าง

หน้าต่างการ

ตรวจสอบ

ข้อมูลแผนก

ตัดหน้า

เครื่อง 

ภาพ ก-41 

ตัวอย่างการ

เลือก

ตรวจสอบ

ข้อมูลแผนก

พันขอบ 

ภาพ ก-42 

ตัวอย่าง

หน้าต่างการ

ตรวจสอบ

ข้อมูลแผนก

พันขอบ 

ภาพ ก-43 

ตัวอย่างการ

เลือก

ตรวจสอบ

ข้อมูลแผนก

ประกอบ 

ภาพ ก-44 

ตัวอย่าง

หน้าต่างการ

ตรวจสอบ

ข้อมูลแผนก

ประกอบ 

ภาพ ก-45 

ตัวอย่าง 

Workbook 

“Form1” 

ภาพ ก-46 

ตัวอย่าง

ฐานข้อมูลใบ

ตรวจรับ

วัตถุดิบ 

ภาพ ก-47 

ตัวอย่าง 

Workbook 

“Form2” 

ภาพ ก-48 

ตัวอย่าง

ฐานข้อมูลใบ

เบิกวัตถุดิบ 

ภาพ ก-49 

ตัวอย่าง 

Workbook 

“Form3” 

ภาพ ก-50 

ตัวอย่าง

ฐานข้อมูลใบ

นับจ านวน

แผ่นตัด 

ภาพ ก-51 

ตัวอย่าง 

Workbook 

“Form4” 

ภาพ ก-52 

ตัวอย่าง

ฐานข้อมูลใบ

แจกงาน 

ภาพ ก-53 

ตัวอย่าง 

Workbook 

“Form5” 

ภาพ ก-54 

ตัวอย่าง

ฐานข้อมูลใบ

ส่งกล่อง

ส าเร็จรูป 


