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ท่ีมาและความส าคัญ
01 บรษัิท เกเบ้ียน โปรดักส์ (ไทยแลนด์)

เป็นโรงงานผลิตและจัดจ าหน่ายกล่องเกเบี้ยน และกล่องแมทเทรส ที่ใช้ในโครงสร้างทางวิศวกรรม 
งานป้องกันไหล่ถนน รักษาล าน ้าจากการกัดเซาะควบคมุและป้องกนัภัยธรรมชาติ ป้องกันน ้าท่วม

03 มีการใช้กระดาษจดบันทึกจ านวนมาก

ไม่ได้มีการบันทึกจ านวนชิ้นส่วนของแต่ละแผนกอย่างครบถ้วน ท าให้ไม่สามารถน าข้อมูลไปใช้ใน
การวางแผนได้ และท าให้เกิดสินค้าคงคลังจ านวนมากตลอดทั้งสายการผลิต

02 ไม่มีระบบสินค้าคงคลังจัดเก็บขอ้มูล

มีการใช้กระดาษในการจดบันทึกข้อมูลจ านวนมาก ท าให้เกิดกระดาษจ านวนมากในสายการผลิต 
อีกทั้งยังท าให้เกิดความผิดพลาดในการจดบันทึกด้วยมอื และสูญหายได้ง่าย



วัตถุประสงค์
เพื่อพัฒนาโปรแกรมส าหรับ
การจัดการสินค้าคงคลัง
ส าหรับผลิตภัณฑ์เกเบี้ยน



เลือกผลิตภัณฑ์หลักเป็นตัวอย่างในการออกแบบมา 1 
ผลิตภัณฑ์ คือ Gabion ขนาดช่อง 10x12 โดยออกแบบ
โปรแกรมให้สามารถเก็บข้อมูลของวัตถุดิบ งาน
ระหว่างผลิต และสินค้าส าเร็จรูป

ศึกษาที่ บริษัท เกเบี้ยน โปรดักส์ (ไทยแลนด์) 108/2 
หมู่ 7 ต าบลท่าวังตาล อ าเภอสารภี จังหวัดเชียงใหม่

ขอบเขตการศึกษา

01

02

03 จัดท าโปรแกรมผ่าน Visual Basic for Application 
(VBA) ใน Excel



ข้ันตอนการด าเนินงาน



วิเคราะห์
ขั้นตอนการ
ท างาน และ

เอกสารที่ใช้ โดย
สร้างแผนภาพ
กระบวนการ

ไหล

พัฒนาโปรแกรม
เพื่อติดตาม
สถานะ และ
ทดลองใช้ 

สรุปผลการ
ด าเนินงาน และ
จัดท ารายงาน

เก็บข้อมูลการ
ไหลของข้อมูล
กระบวนการ
ผลิต และ

เอกสารที่ใช้ ทั้ง
สายการผลิต

ปรับปรุงวิธีการ
ท างานตาม
หลักการของ 

ECRS

จัดท าคู่มือใน
การใช้โปรแกรม 

7654321

ข้ันตอนการด าเนินงาน

ศึกษาทฤษฎีที่
เกี่ยวข้อง และ
ปัญหาในการ

จัดการสินค้าคง
คลัง



ผลการด าเนินงาน



1. ศึกษาทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง และปัญหาในการจัดการสินค้าคงคลัง

ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง

01

02

03

ปัญหาการจัดการสินค้าคงคลัง

หลักการ ECRS

Visual Basic for Application

ไ ม่ มี ร ะบบสิ นค้ าคงคลั งที่
จัดเก็บข้อมูล ท าให้เกิดสินค้า
คงคลังตลอดท้ังสายการผลติ 
ท าให้ไม่สามารถน าข้อมูลไปใช้
ใ นการวางแผน ได้ อย่ างมี
ประสิทธิภาพ และมีการใช้
เอกสาร หรือกระดาษจ านวน
มากในการจดบันทึก ท าให้เกิด
ความผิดพลาดทางข้อมูล และ
สูญหายได้ง่าย

แผนภูมิกระบวนการไหล



2. เก็บข้อมูลการไหลของข้อมูลกระบวนการผลิต และเอกสารท่ีใช ้ท้ังสายการผลิต

2.1 ชนิดของลวด

01

02

03

ชุบบาง

2.2 ขนาดสินค้าส าเร็จรูปของเกเบี้ยนขนาด 
10x12 เซนติเมตร

ชุบหนา

PVC ชุบบาง

04
05

PVC ชุบหนา

ชบุอลูซิงค์

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

จ านวนขอบข้าง
(อัน)

จ านวนทีม่ดั 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. เก็บข้อมูลการไหลของข้อมูลกระบวนการผลิต และเอกสารท่ีใช้ ท้ังสายการผลิต
ST

AR
T

2.3 กระบวนการผลิต

เครือ่งปัน่หนอน เครือ่งทอแผน่ แผนกพนัขอบ

แผนกประกอบเครือ่งอดั

EN
D



2. เก็บข้อมูลการไหลของข้อมูลกระบวนการผลิต และเอกสารท่ีใช้ ท้ังสายการผลิต

2.4 ขั้นตอนการท างาน 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

แผนภูมิกระบวนการไหลของวัสดุ

7

7
2

1

2

Operation

Text

Transportation

Delay

Storage

Inspection

Total 19



2. เก็บข้อมูลการไหลของข้อมูลกระบวนการผลิต และเอกสารท่ีใช้ ท้ังสายการผลิต

2.4 ขั้นตอนการท างาน
แผนภูมิกระบวนการไหลของพนักงาน

12

9
1

2

1

Operation

Text

Transportation

Delay

Storage

Inspection

Total 25

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)



2. เก็บข้อมูลการไหลของข้อมูลกระบวนการผลิต และเอกสารท่ีใช้ ท้ังสายการผลิต

ใบเบิกวัตถุดิบลวด คือ ใบที่บอกถึงจ านวนวัตถุดิบที่ถูกเบิก
ไปในแต่ละขนาดลวด สเปคลวดว่าถูกเบิกไปจ านวนเท่าไหร่ 
และน าไปใช้ที่แผนก หรือเครื่องอะไร 

2.5 เอกสารที่ใช้



2. เก็บข้อมูลการไหลของข้อมูลกระบวนการผลิต และเอกสารท่ีใช้ ท้ังสายการผลิต

ใบนับจ านวนแผ่นตัดหน้าเครื่อง คือ ใบที่นับแผ่นลวดที่
ออกมาจากเครื่องทอแผ่น ว่ามีจ านวนเท่าไหร่ ซึ่งจะ
นับเป็นกี่แผ่นต่อชั่วโมง และน ้าหนักต่อชั่วโมง แล้วท า
การรวมยอดในแต่ละวัน

2.5 เอกสารท่ีใช้



2. เก็บข้อมูลการไหลของข้อมูลกระบวนการผลิต และเอกสารท่ีใช้ ท้ังสายการผลิต

ใบแจกงานของแผนกพับขอบ คือ ใบที่บันทึกการจ่ายงานแผนก
พับขอบ ซึ่งผู้แจกจ่ายงานนั้นคือหัวหน้าผู้คุมงาน หลังจาก
แจกจ่ายงานแล้วจะท าการเขียนบันทึกลงไปในใบแจกงานของ
แผนกพับขอบ เพื่อน าไปคิดค่าแรงงานต่อไป

2.5 เอกสารท่ีใช้



2. เก็บข้อมูลการไหลของข้อมูลกระบวนการผลิต และเอกสารท่ีใช้ ท้ังสายการผลิต

ล าดับ ขนาดกล่อง
จ านวน/

กล่อง
ผู้ประกอบ

ผ่าน ไม่ผ่าน

ผู้รับสินค้า               (หัวหน้าแผนกคลังส าเร็จรูป)

ใบส่งกล่องส าเร็ จรูป

ผลการตรวจสอบ ผู้ตรวจสอบ

     ลวดPVCท้ังกล่อง

    ช่องตาข่าย 6x8

ลวดชุบบาง ลวดโครงธรรมดา

   ลวดโครง PVC

ช่วงตาข่าย 8x10 ช่องตาข่าย 8x12

ลวดโครงPVC เพ่ิมลวด PVC 2 เส้น

น้ าหนัก/มัด

ลวดชุบหนา

1

2

3

4

ใบส่งกล่องส าเร็จรูป คือ ใบที่ใช้บันทึกจ านวนผลิตภัณฑ์
ที่ผ่านแผนกประกอบแล้ว ซึ่งจะบอกถึงจ านวนกี่กล่อง 
น ้าหนักต่อมัดเป็นเท่าใด และผู้ที่ท าการประกอบคือใคร 
ซึ่งจะท าการรวมยอดในแต่ละวัน และท าการคิดค่าแรง
ในส่วนของพนักงานแผนกประกอบต่อไป 

2.5 เอกสารที่ใช้



2. เก็บข้อมูลการไหลของข้อมูลกระบวนการผลิต และเอกสารท่ีใช้ ท้ังสายการผลิต

ใบสั่งผลิตประจ าวัน คือ ใบที่ท าการรวมจ านวนยอดที่
สามารถผลิตได้ในแต่ละขนาด ซึ่งเป็นการรวมจากใบส่ง
กล่องส าเร็จรูปอีกครั้ง เพื่อให้สามารถเข้าใจได้ง่ายขึ้น 

2.5 เอกสารท่ีใช้



2. เก็บข้อมูลการไหลของข้อมูลกระบวนการผลิต และเอกสารท่ีใช้ ท้ังสายการผลิต

Min Max Min Max Min Max

2.15

2.2

2.5

2.6

2.7

3

3.4

3.5

รวม 2 บริ ษัทเกรด A ซัพพลาย เกรด A ไทยแลนด์
เบอร์ ลวด

สต๊อก

คงเหลือซัพ

พลาย

สต๊อกคงเหลือ

 ไทยแลนด์

สต๊อกคงเหลือ

 2 บริ ษัท

ใบวัตถุดิบคงเหลือ คือ ใบที่บอกถึงวัตถุดิบคงเหลือในแต่ละ
ชนิด ซึ่งจะมีช่วงเป็นตัวก าหนดว่าควรสั่งวัตถุดิบเพิ่มแล้ว
หรือไม่ ซึ่งหากวัตถุดิบคงเหลือนั้นน้อยกว่าที่ก าหนดเอาไว้ 
โรงงานก็จะท าการสั่งเพิ่ม เพื่อให้อยู่ในช่วงที่ก าหนดเอาไว้ 

2.5 เอกสารที่ใช้



3. วิเคราะห์ข้ันตอนการท างานของพนักงานท่ีเก่ียวข้องกับการจัดการข้อมูล
สินค้าคงคลัง วิธีการปฏิบัติงาน และเอกสารท่ีใช้ 

60%

30%

20%

10%

3.1 วิเคราะห์ขั้นตอนการท างานของพนักงาน
จากแผนภูมิกระบวนการไหลในส่วนของการไหลของพนักงาน จะเห็นว่า

ในข้ันตอน 2 ถึง 4 เกิดความซ ้าซ้อนในการท างาน เนื่องจากเป็นการเคลื่อนไหว
โดยไม่จ าเป็น ซึ่งหากสามารถลดการเคลื่อนไหวลงได้ จะท าให้มีประสิทธิภาพใน
การท างานเพิ่มมากข้ึน

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



3. วิเคราะห์ข้ันตอนการท างานของพนักงานท่ีเก่ียวข้องกับการจัดการข้อมูล
สินค้าคงคลัง วิธีการปฏิบัติงาน และเอกสารท่ีใช้ 

60%

30%

20%

10%

3.2 วิเคราะห์ขั้นตอนการท างานของเอกสารท่ีใช้

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
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หากมองโดยรวมแล้ว ในข้ันตอนการท างานทั้งหมด
นั้น มีการใช้กระดาษในการจดบันทึกเป็นจ านวนมาก 
หากสามารถลดการใช้การบันทึกด้วยกระดาษ
จะเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานได้มากข้ึน 



โ ด ยก ารกรอก ข้อมู ล ใ บ เ บิ ก
วัตถุดิบนั้น จะท าการกรอกใน
ระบบคอมพิวเตอร์ และข้อมูล
จากการกรอกจะส่งถูกไปยัง
คอมพิวเตอร์ของผู้ควบคุมงาน
โดยตรง ท าให้หัวหน้าผู้คุมงาน
สามารถตรวจสอบข้อมูลได้โดย
ทันที

การปรับปรุงข้ันตอนการปฏิบติังาน
ที่จ าเป็นให้ง่ายข้ึน (Simplify) 

การก าจัดงานทีไ่ม่จ าเปน็ต่อกระบวนการ 
(Eliminate)
จากการปรับปรุงการเปลี่ยนจากการ
ใช้กระดาษในการกรอกข้อมูล เป็น
ระบบคอมพิวเตอร์ที่ใช้หลักการท าให้
ง่ าย ข้ึ นนั้ นจ ะท า ใ ห้ ส าม ารถตั ด
ข้ันตอน 2 ของกระบวนการออกไป
ได้ ซึ่งท าให้พนักงานไม่จ าเป็นต้องเดิน
มาหาผู้คุมงาน 

4.1 การปรับปรุงการท างานของพนักงาน

4. ปรับปรุงวิธีการท างานตามหลักการ ECRS

ผลการปรับปรุงข้ันตอนการท างาน
ก่อนปรับปรุง ECRS คือ 25 ข้ันตอน หลังปรับปรุง ECRS คือ 20 ข้ันตอน 
สรุป สามารถลดข้ันตอนการท างานได้ 5 ข้ันตอน 



4.2 การปรับปรุงเอกสารที่ใช้

4. ปรับปรุงวิธีการท างานตามหลักการ ECRS

หากการใช้เอกสาร หรือกระดาษนั้น ท าให้เกิดความผิดพลาด และ
สูญหายได้ง่าย การเก็บข้อมูลด้วยระบบคอมพิวเตอร์ถือเป็น
ทางเลือกที่ดี เนื่องจากการเก็บข้อมูลนั้นสามารถน าไปค านวณ และ
น าไปวางแผนต่างๆ ได้ง่ายกว่า และสูญหายได้ค่อนข้างยาก ไม่
จ าเป็นต้องใช้เอกสารมากมายเพื่อบันทึกข้อมูล 
ผลการปรับปรุงเอกสารที่ใช้

การปรับปรุงข้ันตอนการปฏิบติังานทีจ่ าเป็นให้ง่ายข้ึน (Simplify) 

ก่อนปรับปรุง ECRS ใช้ 6 เอกสาร            หลังปรับปรุง ECRS ใช้ 0 เอกสาร
สรุป สามารถลดการใช้เอกสารได้ 6 เอกสาร



เปรียบเทียบแผนภูมิการไหลของพนักงานก่อน - หลังปรับปรุง ECRS

4. ปรับปรุงวิธีการท างานตามหลักการ ECRS

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
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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
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5. พัฒนาโปรแกรม Microsoft Excel เพ่ือติดตามสถานะ 
โดยวิธี Visual Basic for Application

วัตถุประสงค์การพัฒนาโปรแกรม คือ สามารถท างานได้อย่างเป็น
ระบบ ลดการใช้เอกสารที่มากเกินความจ าเป็น อีกทั้งยังสามารถค้นหา
ข้อมูลเอกสารต่างๆ ในแต่ละกระบวนการเพื่อตรวจสอบย้อนหลังได้
ง่าย และรวดเร็ว

โดยส่วนประกอบหลักของโปรแกรม ประกอบด้วย 3 ส่วน

01

03

Modern PowerPoint  Presentation designed

Your Text  Here

Modern PowerPoint  Presentation designed

Your Text  Here

ส่วนของการค้นหาหรือตรวจสอบข้อมูลของเอกสาร และกระบวนการต่างๆ 
(ส่วนของ Output ของโปรแกรม)

ส่วนของหน้าต่างการกรอกข้อมูลในเอกสารต่างๆ (ส่วน Input ของโปรแกรม)

ส่วนของเวิร์กบุ๊คที่เปรียบเสมอืนฐานข้อมูล 

01

02



5. พัฒนาโปรแกรม Microsoft Excel เพ่ือติดตามสถานะ 
โดยวิธี Visual Basic for Application

ตัวอย่าง หน้าต่างโปรแกรมส าหรับติดตามสินค้าคงคลัง



5.1 ส่วนของหน้าต่างการกรอกข้อมูลในเอกสารต่างๆ 
(ส่วน Input) ของโปรแกรม

เปรียบเสมือนกระดาษจดบันทึกข้อมูลของแต่ละแผนก หาก
ต้องการจดบันทึกหรือกรอกข้อมูลเอกสาร ให้เรียกใช้ฟังก์ชั่นนี้ ซึ่ง
ส่วนของหน้าต่างการกรอกข้อมูล ประกอบไปด้วย 5 ส่วน

01 หน้าต่างการกรอกข้อมูลใบตรวจรับวัตถุดิบ 

02

03 หน้าต่างการกรอกข้อมูลใบนับจ านวนแผ่นตัด

04 หน้าต่างการกรอกข้อมูลใบแจกงาน

05 หน้าต่างการกรอกข้อมูลใบส่งกล่องส าเร็จรูป

หน้าต่างการกรอกข้อมูลใบเบิกวัตถุดิบ 



5.1 ส่วนของหน้าต่างการกรอกข้อมูลในเอกสารต่างๆ 
(ส่วน Input) ของโปรแกรม

ตัวอย่าง ส่วนของหน้าต่างการกรอกข้อมูล



5.1 ส่วนของหน้าต่างการกรอกข้อมูลในเอกสารต่างๆ 
(ส่วน Input) ของโปรแกรม

ประกอบไปด้วย วันที่ ลวดเข้าที่ไหน ลวดของบริษัท
อะไร สเปคลวด เวลาเข้า เวลาออก เลขใบส่งสินค้า ผู้รับวัตถุดิบ 
ผู้ตรวจสอบ ขนาดลวด จ านวนน ้าหนักที่รับเข้ามา และขนาด
ลวด จ านวน น ้าหนักท่ีวัดจริง

1. หน้าต่างการกรอกข้อมูลใบตรวจรับวัตถุดิบ 



5.1 ส่วนของหน้าต่างการกรอกข้อมูลในเอกสารต่างๆ 
(ส่วน Input) ของโปรแกรม

ประกอบไปด้วย วันที่ สเปคลวด ขนาดลวด ผู้ผลิต ผู้
เบิก น ้าหนักต่อขด จ านวนท่ีเบิก น ้าหนักรวม น าลวดไปใช้ที่ใด

2. หน้าต่างการกรอกข้อมูลใบเบิกวัตถุดิบ 



5.1 ส่วนของหน้าต่างการกรอกข้อมูลในเอกสารต่างๆ 
(ส่วน Input) ของโปรแกรม

ประกอบไปด้วย วันที่ ชนิดเคร่ืองปั่นหนอน เวลาผลิต 
ประเภทตาข่าย สเปคลวด ขนาดตาข่าย จ านวน และผู้บันทึก

3. หน้าต่างการกรอกข้อมูลใบนับจ านวนแผ่นตัด



5.1 ส่วนของหน้าต่างการกรอกข้อมูลในเอกสารต่างๆ 
(ส่วน Input) ของโปรแกรม

ประกอบไปด้วย วันที่ รายชื่อพนักงาน ขนาดตาข่าย 
จ านวนคร้ัง จ านวนตาข่าย และน ้าหนักตาข่าย ซึ่งหน้าต่างการ
กรอกข้อมูลใบแจกงานนั้นจะเข้ามากรอกยังเวิร์กชีทโดยตรง 
เนื่องจากในใบแจกงานนั้นมีข้อมูลค่อนข้างมาก การกรอกใบ
เวิร์กชีสโดยตรงนั้นจะง่าย และสะดวกมากกว่า

4. หน้าต่างการกรอกข้อมูลใบแจกงาน



5.1 ส่วนของหน้าต่างการกรอกข้อมูลในเอกสารต่างๆ 
(ส่วน Input) ของโปรแกรม

ประกอบไปด้วย วันที่ ขนาดกล่อง สเปคลวด จ านวน
กล่อง น ้าหนักต่อมัด และผู้ประกอบกล่อง

5. หน้าต่างการกรอกข้อมูลใบส่งกล่องส าเร็จรูป



5.2 ส่วนของเวิร์กบุ๊คท่ีเปรียบเสมือนฐานข้อมูล
ข้อมูลที่กรอกในแต่ละหน้าต่างนั้นจะถูกส่งไปยังเวิร์กบุ๊ค

ที่แตกต่างกันซึ่งเปรียบเสมือนฐานข้อมูลของแต่ละเอกสาร ที่จะ
รวบรวมและจัดเก็บข้อมูลที่ถูกกรอกไว้ทั้งหมด ซึ่งหากต้องการ
ค้นหาหรือตรวจสอบก็จะสามารถเข้าไปดึงข้อมูลที่ต้องการออกมา
ได้ และสามารถแก้ไขข้อมูลที่กรอกไปได้หากเกิดความผิดพลาดใน
การกรอกข้อมูล ซึ่งส่วนของเวิร์กบุ๊ค ประกอบไปด้วย 5 ส่วน

01 ฐานข้อมูลส าหรับใบตรวจรับวัตถุดิบ 

02

03 ฐานข้อมูลส าหรับใบนับจ านวนแผ่นตัด

04 ฐานข้อมูลส าหรับใบแจกงาน

05 ฐานข้อมูลส าหรับใบส่งกล่องส าเร็จรูป

ฐานข้อมูลส าหรับใบเบิกวัตถุดิบ



5.2 ส่วนของเวิร์กบุ๊คท่ีเปรียบเสมือนฐานข้อมูล
ตัวอย่าง ส่วนของเวิร์คบุ๊ค

ฐานข้อมูลส าหรับใบตรวจรับวัตถุดบิ 
ฐานข้อมูลส าหรับใบเบกิวัตถุดิบ
ฐานข้อมูลส าหรับใบนบัจ านวนแผ่นตัด
ฐานข้อมูลส าหรับใบแจกงาน
ฐานข้อมูลส าหรับใบสง่กล่องส าเรจ็รปู



5.2 ส่วนของเวิร์กบุ๊คท่ีเปรียบเสมือนฐานข้อมูล

ซึ่งมีหน้าที่ในการเก็บรวบรวมข้อมูลที่ถูกกรอกจากใบตรวจ
รับวัตถุดิบทั้งหมดเอาไว้ ซึ่งหากต้องการค้นหาหรือตรวจสอบส าหรับ
ใบตรวจรับวัตถุดิบ ก็จะน าข้อมูลจากฐานข้อมูลนี้ออกไปใช้แสดง

1. ฐานข้อมูลส าหรับใบตรวจรับวัตถุดิบ 



5.2 ส่วนของเวิร์กบุ๊คท่ีเปรียบเสมือนฐานข้อมูล

ซึ่งมีหน้าที่ในการเก็บรวบรวมข้อมูลที่ถูกกรอกจากใบเบิก
วัตถุดิบทั้งหมดเอาไว้ ซึ่งหากต้องการค้นหาหรือตรวจสอบส าหรับใบ
เบิกวัตถุดิบ ก็จะน าข้อมูลจากฐานข้อมูลนี้ออกไปใช้แสดง 

2. ฐานข้อมูลส าหรับใบเบิกวัตถุดิบ



5.2 ส่วนของเวิร์กบุ๊คท่ีเปรียบเสมือนฐานข้อมูล

ซึ่งมีหน้าที่ในการเก็บรวบรวมข้อมูลที่ถูกกรอกจากใบนับ
จ านวนแผ่นตัดทั้งหมดเอาไว้ ซึ่งหากต้องการค้นหาหรือตรวจสอบ
ส าหรับใบนับจ านวนแผ่นตัด ก็จะน าข้อมูลจากฐานข้อมูลนี้ออกไปใช้
แสดง 

3. ฐานข้อมูลส าหรับใบนับจ านวนแผ่นตัด



5.2 ส่วนของเวิร์กบุ๊คท่ีเปรียบเสมือนฐานข้อมูล

ซึ่งมีหน้าที่ในการเก็บรวบรวมข้อมูลที่ถูกกรอกจากใบแจก
งานทั้งหมดเอาไว้ ซึ่งหากต้องการค้นหาหรือตรวจสอบส าหรับใบแจก
งาน ก็จะน าข้อมูลจากฐานข้อมูลนี้ออกไปใช้แสดง

4. ฐานข้อมูลส าหรับใบแจกงาน



5.2 ส่วนของเวิร์กบุ๊คท่ีเปรียบเสมือนฐานข้อมูล

ซึ่งมีหน้าที่ในการเก็บรวบรวมข้อมูลที่ถูกกรอกจากใบส่ง
กล่องส าเร็จรูปทั้งหมดเอาไว้ ซึ่งหากต้องการค้นหาหรือตรวจสอบ
ส าหรับใบส่งกล่องส าเร็จรูป ก็จะน าข้อมูลจากฐานข้อมูลนี้ออกไปใช้
แสดง 

5. ฐานข้อมูลส าหรับใบส่งกล่องส าเร็จรูป



5.3 ส่วนของการค้นหาหรือตรวจสอบข้อมูลของเอกสาร 
และกระบวนการต่างๆ (ส่วนของ Output ของโปรแกรม)

เป็นการดึงข้อมูลจากฐานข้อมูลของสิ่งที่ต้องการรู้ในอดีต
ข้ึนมาแสดง โดยท าการเลือกวันที่ต้องการตรวจสอบ ซึ่งจะแสดงใน
ลักษณะที่ต่างกันออกไปตามเอกสาร และจะท าการประมวลผลจาก
ฐานข้อมูลเพื่อท าการติดตามสินค้าคงคลังระหว่างกระบวนการต่างๆ 
เพื่อให้ทราบถึงจ านวนที่ได้ รวมถึงยอดคงเหลือในแต่ละกระบวนการ 
ซึ่งส่วนของการค้นหา ประกอบไปด้วย 10 ส่วน

01 การตรวจสอบข้อมูลใบตรวจรับวัตถุดิบ 

02

03

04

05

การตรวจสอบข้อมูลใบเบิก 

การตรวจสอบข้อมูลใบนับจ านวนแผ่นตัด

การตรวจสอบใบแจกงาน 

การตรวจสอบใบกล่องส าเร็จรูป

06 การตรวจสอบสต็อกคงเหลือ 

07

08

09

10

การตรวจสอบข้อมูลส่วนการเบิก 

การตรวจสอบข้อมูลแผนกตัดหน้าเคร่ือง 

การตรวจสอบข้อมูลแผนกพันขอบ 

การตรวจสอบข้อมูลแผนกประกอบ



5.3 ส่วนของการค้นหาหรือตรวจสอบข้อมูลของเอกสาร 
และกระบวนการต่างๆ (ส่วนของ Output ของโปรแกรม)

ตัวอย่าง ส่วนของหน้าต่างการตรวจสอบ



5.3 ส่วนของการค้นหาหรือตรวจสอบข้อมูลของเอกสาร 
และกระบวนการต่างๆ (ส่วนของ Output ของโปรแกรม)

ซึ่งจะท าการดึงข้อมูลในฐานข้อมูลส าหรับใบตรวจรับ
วัตถุดิบ โดยท าการเลือกวันที่ต้องการตรวจสอบ หลังจากนั้น
โปรแกรมจะท าการแสดงข้อมูลใบตรวจรับวัตถุดิบในวันที่เลือกนั้นใน
เวิร์กชีท

1. การตรวจสอบข้อมูลใบตรวจรับวัตถุดิบ 



5.3 ส่วนของการค้นหาหรือตรวจสอบข้อมูลของเอกสาร 
และกระบวนการต่างๆ (ส่วนของ Output ของโปรแกรม)

ซึ่งจะท าการดึงข้อมูลในฐานข้อมูลส าหรับใบเบิกวัตถุดิบ 
โดยท าการเลือกวันท่ีต้องการตรวจสอบ หลังจากน้ันโปรแกรมจะท า
การแสดงข้อมูลใบเบิกวัตถุดิบวันที่เลือกนั้นในเวิร์กชีท

2. การตรวจสอบข้อมูลใบเบิก



5.3 ส่วนของการค้นหาหรือตรวจสอบข้อมูลของเอกสาร 
และกระบวนการต่างๆ (ส่วนของ Output ของโปรแกรม)

ซึ่งจะท าการดึงข้อมูลในฐานข้อมูลส าหรับใบนับจ านวน
แผ่นตัดหน้าเคร่ือง โดยท าการเลือกวันที่ต้องการตรวจสอบ 
หลังจากน้ันโปรแกรมจะท าการแสดงข้อมูลใบนับจ านวนแผ่นตัดหน้า
เคร่ืองวันท่ีเลือกนั้นในเวิร์กชีท

3. การตรวจสอบข้อมูลใบนับจ านวนแผ่นตดัหนา้เคร่ือง



5.3 ส่วนของการค้นหาหรือตรวจสอบข้อมูลของเอกสาร 
และกระบวนการต่างๆ (ส่วนของ Output ของโปรแกรม)

ซึ่งจะท าการดึงข้อมูลในฐานข้อมูลส าหรับใบแจกงาน โดย
ท าการเลือกวันที่ต้องการตรวจสอบ หลังจากนั้นโปรแกรมจะท า
การแสดงข้อมูลใบแจกงานวันที่เลือกนั้นในเวิร์กชีท

4. การตรวจสอบใบแจกงาน



5.3 ส่วนของการค้นหาหรือตรวจสอบข้อมูลของเอกสาร 
และกระบวนการต่างๆ (ส่วนของ Output ของโปรแกรม)

ซึ่งจะท าการดึงข้อมูลในฐานข้อมูลส าหรับใบส่งกล่อง
ส าเร็จรูป โดยท าการเลือกวันที่ต้องการตรวจสอบ หลังจากนั้น
โปรแกรมจะท าการแสดงข้อมูลใบส่งกล่องส าเร็จรูปวันที่เลือกนั้นใน
เวิร์กชีท

5. การตรวจสอบใบกล่องส าเร็จรูป



5.3 ส่วนของการค้นหาหรือตรวจสอบข้อมูลของเอกสาร 
และกระบวนการต่างๆ (ส่วนของ Output ของโปรแกรม)

ซึ่งจะบอกถึงน ้าหนักของเบอร์ลวดขนาดต่างๆ ที่อยู่ใน
สต็อก จะมีการก าหนดขอบเขตของน ้าหนักที่เหมาะสมส าหรับแต่ละ
เบอร์ลวด โดยจะก าหนดโดยทางโรงงาน ซึ่งสต็อกคงเหลือจะ
ค านวณมาจาก น ้าหนักรวมในใบตรวจรับวัตถุดิบ ลบน ้าหนักรวมใน
ใบเบิกวัตถุดิบ ซึ่งจะท าการคิดแยกในแต่ละเบอร์ลวด 

6. การตรวจสอบสต็อกคงเหลือ



5.3 ส่วนของการค้นหาหรือตรวจสอบข้อมูลของเอกสาร 
และกระบวนการต่างๆ (ส่วนของ Output ของโปรแกรม)

ซึ่งจะบอกถึงน ้าหนักลวดที่เบิกออกมาจากสต็อก เบิกไปใช้
ที่ไหน และน ้าหนักที่เหลืออยู่ที่ยังไม่ได้น าไปใช้ในกระบวนการ ข้อมูล
น ้าหนักที่เบิก และเบิกไปใช้ที่ไหนนั้นจะมาจากใบเบิกวัตถุดิบ ส่วน
น ้าหนักที่เหลืออยู่ที่ยังไม่ได้น าไปใช้จะค านวณมาจาก น ้าหนักรวม
ของแต่ละกระบวนการ ลบด้วยน ้าหนักที่เบิกไปในแต่ละกระบวนการ

7. การตรวจสอบข้อมูลส่วนการเบิก



5.3 ส่วนของการค้นหาหรือตรวจสอบข้อมูลของเอกสาร 
และกระบวนการต่างๆ (ส่วนของ Output ของโปรแกรม)

ซึ่งจะบอกถึงจ านวนตาข่ายที่ได้ จ านวนตาข่ายคงเหลือ 
น ้าหนักรวม และน ้าหนักคงเหลือของแผนกตัดหน้าเคร่ือง

8. การตรวจสอบข้อมูลแผนกตัดหน้าเคร่ือง



5.3 ส่วนของการค้นหาหรือตรวจสอบข้อมูลของเอกสาร 
และกระบวนการต่างๆ (ส่วนของ Output ของโปรแกรม)

ซึ่งจะบอกถึงจ านวนตาข่ายที่ได้ จ านวนตาข่ายคงเหลือ 
น ้าหนักรวม น ้าหนักรวมที่พันขอบแล้ว และน ้าหนักคงเหลือของ
แผนกพันขอบ 

9. การตรวจสอบข้อมูลแผนกพันขอบ



5.3 ส่วนของการค้นหาหรือตรวจสอบข้อมูลของเอกสาร 
และกระบวนการต่างๆ (ส่วนของ Output ของโปรแกรม)

ซึ่งจะบอกถึงจ านวนผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปท่ีได้ในแต่ละขนาด 
และน ้าหนักรวม

10. การตรวจสอบข้อมูลแผนกประกอบ



6. ทดลองใช้โปรแกรมท่ีพัฒนาข้ึนเพ่ือน าข้อมูลท่ีเสนอแนะมาท าการปรับปรุง

หลังจากได้ทดลองใช้โปรแกรม พนักงานมีความเห็นว่าโปรแกรมนั้น 
สามารถลดเวลาในการท างานต่างๆ ลงได้มาก แต่ยังมีข้อผิดพลาดบางอย่าง และข้อมูล
ที่ไม่ถูกต้องในโปรแกรม ท าให้หลังจากการทดลองผู้วิจัยจึงได้พูดคุย และสอบถามถึง
ข้อผิดพลาด และข้อเสนอแนะจากทางโรงงานเพื่อน าไปแก้ไขปรับปรุงให้ถูกต้อง และ
ตรงตามความต้องการ 

ข้อเสนอแนะจากผูใ้ช้งาน และวิธกีารแกไ้ขปรับปรุง
ข้อเสนอแนะจากผู้ใชง้าน วิธีการแกไ้ขปรบัปรงุ

1. หน้ าต่ างการกรอกข้อมูล ใน ใบหรือ
เอกสารต่างๆ ค่อนข้างซับซ้อน และดูยาก 
ท าให้กรอกข้อมูลได้ช้า

2.  การประมวลผลของโปรแกรมเกิด
ข้อผิดพลาด เนื่องจากน ้าหนักของตาข่าย
ไม่ถูกต้อง

3. การบันทึกข้อมูลของใบหรือเอกสาร
ต่างๆ เกิดความผิดพลาด โดยถูกบันทึกผิด
เวิร์คบุ๊คที่ตั้งค่าไว้

ท าการออกแบบหน้าต่างการกรอกข้อมูล
ใหม่ โดยร่วมออกแบบกับผู้ใช้งาน เพื่อให้
ตรงตามความต้องการ

สอบถามข้อมูลน ้าหนักกับผู้ใช้งานอีกครั้ง 
เพื่อให้ไม่เกิดข้อมูลผิด และน ามาแก้ไข

เกิ ดจากความผิ ดพลาด ในการ เขี ยน
โปรแกรม จึงท าการแก้ไข และทดลอง
บันทึกเพื่อไม่ให้เกิดความผิดพลาด



7. จัดท าคู่มือในการใช้โปรแกรมเพ่ือเป็นประโยชน์ต่อการใช้งาน

หลังจากที่ ได้ท าการปรับปรุงโปรแกรมตาม
ค าแนะน าของบริษัท จึงได้ท าการจัดท าคู่มือการใช้งานของ
โปรแกรมท่ีพัฒนาข้ึน เพื่อให้ง่ายต่อการใช้งานของพนักงาน 



สรุปผลการวิจัย



กอ่นปรบัปรุง

หลงัปรบัปรุง

1. สรุปผลการวิจัย
ตารางเปรียบเทียบก่อนและหลังปรับปรุงการท างานด้วย ECRS

ก่อนปรบัปรงุการท างานดว้ย
ECRS

หลังปรบัปรงุการท างานดว้ย
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 แผน่ จ านวนเอกสารที่ใช้ 0 แผน่

กราฟแท่งเปรียบเทียบก่อนและหลังปรับปรุงการท างานด้วย ECRS
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0หลังจากท าการพัฒนาโปรแกรมส าหรับการติดตาม
สินค้าคงคลังในระหว่างการผลิต พบว่าไม่จ าเป็นต้องใช้เอกสาร
ในการจดบันทึก ลดความผิดพลาดและการสูญหายของข้อมูล 
รวมถึงมีระบบสินค้าคงคลังที่จัดเก็บข้อมูลกระบวนต่างๆ ซึ่ง
ท าให้สามารถน าข้อมูลไปวางแผนการผลิตในอนาคตได้อีกด้วย



Lorem ipsum dolor sit amet, 

consectetur adipiscing elit, sed 

do eiusmod tempor incididunt

ut labore et dolore magna 

aliqua. 

BUSINESS TITLE

2. ข้อเสนอแนะ
01 ทางโรงงานควรจัดกระบวนการผลิตให้เป็นระบบมากข้ึน ซึ่งจะท าให้สามารถวางแผน หรือ

พัฒนาโปรแกรมได้ง่ายยิ่งข้ึน

02 ควรพิจารณาโปรแกรมอื่นๆ ที่มีความเหมาะสมส าหรับการน ามาใช้ในการพัฒนาเป็น
โปรแกรมส าหรับติดตามหรือจัดการสินค้าคงคลังในระหว่างการผลิต เนื่องจากโปรแกรม
ไมโครซอฟต์เอ็กเซล ยังมีข้อจ ากัดในเร่ืองของ Multi User Application และการเก็บข้อมูล
ระยะยาว หากข้อมูลมีจ านวนมากเกินไป จะท าให้ความเร็วในการประมวลผลช้าลง



THANK YOU


