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งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดระยะเวลาในการส่ังซื้อวัตถุดิบ เนื่องจากบริษัทกรณีศึกษา

ประสบกับปัญหาการได้รับวัตถุดิบล่าช้ากว่าก าหนดบ่อยครั้ง โดยเฉพาะอย่างยิ่งกับวัตถุดิบเคมีท่ีมี
ความจ าเป็นต้องส่ังซื้อมาจากผู้ขายในต่างประเทศ ซึ่งจะท าให้มีระยะเวลาการส่ังซื้อนานและมีความ
แปรปรวนสูง บริษัทจึงเพิ่มปริมาณวัตถุดิบคงคลังให้สูงขึ้นเพื่อป้องกันการขาดแคลน ส่งผลให้มีต้นทุน
วัตถุดิบคงคลังสูงขึ้นและพื้นท่ีจัดเก็บท่ีไม่เพียงพอ จากการศึกษาการท างานเบ้ืองต้นพบว่าขั้นตอนการ
ขออนุมัติค าส่ังซื้อภายในองค์กรมีระยะเวลาการด าเนินงานท่ีมีความแปรปรวนสูงกว่าขั้นตอนอื่น โดย
สาเหตุเกิดจากขั้นตอนการท างานท่ีมีความยุ่งยากในการติดตามค าส่ังซื้อ ท าให้เกิดความไม่ต่อเนื่องใน
การประสานงานและขาดการแบ่งปันข้อมูลระหว่างแผนกจึงเกิดการผิดพลาดอยู่บ่อยครั้ง งานวิจัยนี้จึง
ปรับปรุงการท างานโดยน าหลักการ ECRS และการบริหารจัดการการส่ือสารข้อมูลโดยโปรแกรม
ไมโครซอฟท์ พาวเวอร์ บีไอ มาใช้ในการติดตามค าส่ังซื้อและการแบ่งปันข้อมูล เพื่อให้สามารถ
ปฏิบัติงานได้สะดวกและรวดเร็วยิ่งขึ้น และจากการเก็บข้อมูลหลังการปรับปรุงพบว่าสามารถลด
ระยะเวลาการส่ังซื้อวัตถุดิบเฉล่ียลงได้ 7.04 วัน ลดพื้นท่ีการจัดเก็บลงได้ 34.8 ตารางเมตร และลด
ต้นทุนวัตถุดิบคงคลังได้ 3,440,004 บาท 
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The objective of this study was to reduce the raw material purchasing lead 
time. Due to the case study company was impacted by often late receive raw 
materials, especially imported raw materials that has long and high variability 
purchasing lead time. The company had decided to increase safety stock level to 
prevent raw material shortage, which caused high inventory cost and storage area. After 
researched, found the most variable part is company internal approval process. The 
approval process effected 82.4% late behind standard procedure. Main reason is 
complicated working steps, lack of information sharing and linkage between 
department. Therefore, ECRS and management information systems; i.e. Microsoft 
Power BI program were applied to simplify working activities and share important 
information. As a result, the purchasing lead time of raw materials was decreased by 
7.04 days from original lead time, raw materials storage area was decreased by 34.8 
m2, and inventory cost was decreased by 3,440,004.04 Baht. 
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บทที่ 1 

บทน ำ 

1.1 ควำมส ำคัญและที่มำของกำรวิจัย 

 ในปัจจุบันประเทศไทยก าลังเผชิญภาวะเศรษฐกิจชะลอตัว โดยอัตราการขยายตัวของ
ผลิตภัณฑ์มวลรวมในประเทศมีแนวโน้มลดลงอย่างต่อเนื่องต้ังแต่ในไตรมาสท่ี 4 ของปีพ.ศ. 2561 ท่ีมี
การขยายตัวร้อยละ 3.8 จนถึงปัจจุบันในไตรมาสท่ี 4 ของปี พ.ศ. 2562 ท่ีมีการขยายตัวเพียงร้อยละ 
1.6 ดังแสดงในรูปท่ี 1 [1] ซึ่งสภาวะดังกล่าวเป็นผลกระทบมาจากหลากหลายปัจจัย เช่น สงคราม
ทางการค้า (Trade War) ระหว่างสหรัฐอเมริกากับจีน ซึ่งเหตุการณ์ดังกล่าวส่งผลกระทบต่อระบบ
เศรษฐกิจเป็นอย่างมาก เนื่องจากท้ังสองประเทศเป็นประเทศท่ีมีระบบเศรษฐกิจขนาดใหญ่และมี
ความส าคัญต่อระบบเศรษฐกิจโลก ท้ังการเพิ่มก าแพงภาษีการน าเข้า หรือการยกเลิกการน าเข้าสินค้า
บางชนิดจากประเทศฝ่ังตรงข้ามล้วนแล้วแต่ส่งผลกระทบท้ังทางตรงและทางอ้อมต่อประเทศต่าง ๆ 
ท่ัวโลก หรือปัจจัยในเรื่องของเสถียรภาพทางการเมืองของประเทศก็มีผลด้วยเช่นกัน โดยการชะลอตัว
ของระบบเศรษฐกิจนี้ก็จะส่งผลกระทบกับทุกภาคส่วนไม่ว่าจะเป็นด้านการเกษตร ด้านการคมนาคม 
การขนส่ง ด้านการค้าภายในประเทศ ด้านการค้าระหว่างประเทศ และเช่นเดียวกับด้านอุตสาหกรรม 

 
รูปท่ี 1 อัตราการขยายตัวของผลิตภัณฑ์มวลรวมในประเทศ  

5.0
4.6

3.2
3.8

2.9
2.4 2.6

1.6

0.0

1.0

2.0

3.0

4.0

5.0

6.0

Q1' 2561 Q2' 2561 Q3' 2561 Q4' 2561 Q1' 2562 Q2' 2562 Q3' 2562 Q4' 2562

ร้อยละ

ไตรมาส



 2 
 

 
 

ท าให้อุตสาหกรรมต่าง ๆ มีการแข่งขันในภาคธุรกิจท่ีเพิ่มสูงขึ้นอย่างมาก ท่ังนี้ก็เพื่อเพิ่มส่วนแบ่งทาง
การตลาดให้มากขึ้นและเพื่อท าให้ธุรกิจยังสามารถด ารงอยู่ได้ภายใต้สภาวะการแข่งขันท่ีรุนแรงของ
ตลาด ในปัจจุบันผู้ประกอบการจ านวนมากจึงได้มีนโยบายในการเพิ่มศักยภาพในการแข่งขันของ
ตนเอง โดยการลดต้นทุนการผลิตพร้อมท้ังยังเพิ่มความสามารถในการผลิตให้มากยิ่งขึ้น เพื่อให้
สามารถผลิตสินค้าท่ีสามารถตอบสนองต่อความพึงพอใจและความต้องการของลูกค้าได้ 
 ส าหรับอุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต์ซึ่งเป็นอุตสาหกรรมท่ีมีความส าคัญของประเทศ 
โดยมีอัตราการส่งออกเป็นอันดับต้น ๆ ของประเทศไทย ในปัจจุบันก็ได้รับผลกระทบจากสภาพ
เศรษฐกิจ และมีการแข่งขันท่ีมากขึ้นเพื่อเพิ่มส่วนแบ่งทางการตลาด โดยบริษัทผู้ประกอบการผลิตผ้า
เบรกส าหรับรถยนต์และรถบรรทุกแห่งหนึ่ง ซึ่งเป็นบริษัทท่ีเป็นกรณีศึกษาในงานวิจัยนี้ ก็ได้มีนโยบาย
ท่ีจะมารองรับท้ังสภาพเศรษฐกิจท่ีชะลอตัวและกระบวนการผลิตท่ีต้องเป็นไปอย่างต่อเนื่อง โดยจะ
เน้นในเรื่องของการลดต้นทุนการผลิต ซึ่งปัจจัยส าคัญท่ีต้องค านึงถึงนั่นก็คือวัตถุดิบ เนื่องจากวัตถุดิบ
เป็นส่วนส าคัญในการผลิต หากมีการขาดแคลนก็อาจท าให้กระบวนการผลิตต้องหยุดชะงัก ไม่
สามารถผลิตสินค้าให้กับลูกค้าได้ทันตามก าหนด แต่ในทางการบริหารจัดการแล้วก็ไม่สามารถกักตุน
วัตถุดิบไว้มากเกินความจ าเป็น เนื่องจากจะท าให้เกิดต้นทุนวัตถุดิบคงคลังท่ีสูงและเป็นการส้ินเปลือง
พื้นท่ีการจัดเก็บอีกด้วย จึงท าให้จ าเป็นต้องมีการหาปริมาณท่ีเหมาะสมกับการจัดเก็บ และเนื่องด้วย
กระบวนการผลิตของบริษัทในปัจจุบันมีท้ังการผลิตแบบท าตามส่ัง (Make to order) ผลิตตามค าส่ัง
ซื้อและการผลิตเพื่อรอจ าหน่าย (Make to stock) จะผลิตแล้วเก็บไว้ในคลังสินค้าเพื่อรอจ าหน่าย ท า
ให้ความต้องการวัตถุดิบท่ีใช้ในกระบวนการผลิตมีความแปรปรวนมาก ดังนั้นในการวางแผนส่ังซื้อ
วัตถุดิบในแต่ละครั้งจึงจ าเป็นท่ีจะต้องมีการค านึงถึงจุดส่ังซื้อ (Re-order point) และระดับวัตถุดิบคง
คลังเพื่อความปลอดภัย (Safety Stock Level) ท่ีเหมาะสม โดยจะต้องมีปริมาณวัตถุดิบเพียงพอท่ีจะ
ตอบสนองต่อความต้องการในการผลิตและไม่เกิดต้นทุนวัตถุดิบคงคลังท่ีมากจนเกินไป 
 จากการศึกษาข้อมูลของวัตถุดิบท่ีใช้ในการผลิตผ้าเบรกรถยนต์และรถบรรทุกของบริษัท
กรณีศึกษาจะสามารถแบ่งชนิดวัตถุดิบของผ้าเบรกได้ออกเป็น 3 ชนิด คือ วัตถุดิบประเภทเคมี 
วัตถุดิบประเภทเหล็ก และวัตถุดิบประเภทบรรจุภัณฑ์ โดยการวางแผนการส่ังซื้อวัตถุดิบของบริษัทจะ
สามารถทราบปริมาณการใช้ล่วงหน้าจากแผนการผลิต จึงสามารถวางแผนการส่ังซื้อวัตถุดิบล่วงหน้า
ได้ ยกเว้นในส่วนของวัตถุดิบประเภทสารเคมีท่ีไม่เปิดเผยอัตราส่วนของวัตถุดิบให้กับพนักงานท่ัวไป
ทราบจึงมีการส่ังซื้อเมื่อถึงจุดส่ังซื้อใหม่ ซึ่งเมื่อศึกษาในส่วนของการส่ังซื้อวัตถุดิบขององค์กรใน
ปัจจุบันจะพบว่าระยะเวลาในการส่ังซื้อวัตถุดิบในแต่ละครั้งมีความแปรปรวนมาก เกิดความล่าช้าใน
การส่ังซื้อบ่อยครั้ง จะส่งผลต่อวัตถุดิบประเภทเคมีท่ีไม่สามารถวางแผนการส่ังซื้อได้ล่วงหน้าได้ จะมี
ความเส่ียงในการขาดแคลนท่ีสูงกว่าวัตถุดิบประเภทอื่น ท าให้บริษัทมีการเพิ่มระดับวัตถุดิบคงคลัง
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เพื่อความปลอดภัยให้มีประมาณมากขึ้น เพื่อป้องกันการขาดแคลนวัตถุดิบ ประกอบกับมูลค่าการ
ส่ังซื้อของวัตถุดิบเคมีท่ีมีมูลค่าสูงถึง 138 ล้านบาท หรือคิดเป็น 42% ของมูลค่าการส่ังซื้อวัตถุดิบ
ท้ังหมด ส่งผลให้เกิดต้นทุนวัตถุดิบคงคลังในวัตถุดิบเคมีเป็นจ านวนมาก ซึ่งในส่วนนี้เองจะเป็นการ
เพิ่มต้นทุนในด้านการบริหารของวัตถุดิบคงคลังให้มากขึ้น ส่งผลให้บริษัทมีก าไรสุทธิน้อยลง 
 ดังนั้น งานวิจัยนี้จึงต้องการศึกษากระบวนการส่ังซื้อ เพื่อหาแนวทางในการลดระยะเวลา
การส่ังซื้อของวัตถุดิบเคมีจากต่างประเทศและควบคุมปัจจัยท่ีจะส่งผลให้เกิดความล่าช้า ท้ังนี้ก็เพื่อ
ป้องกันการขาดแคลนวัตถุดิบในการผลิตและก าหนดระดับวัตถุดิบคงคลังให้มีความเหมาะสม 

1.2 กรอบแนวควำมคิดในกำรวิจัย 

   

1.3 วัตถุประสงค์ของกำรวิจัย 

 1.3.1 เพื่อศึกษากระบวนการส่ังซื้อวัตถุเคมีตลอดไปจนถึงการน าส่งของผู้ขาย และปัจจัย
ท่ีส่งผลให้เกิดความล่าช้าของกระบวนการการส่ังซื้อวัตถุดิบเคมี 
 1.3.2 เพื่อหาแนวทางในการลดระยะเวลาการส่ังซื้อวัตถุดิบเคมีและควบคุมปัจจัยท่ีท าให้
เกิดความล่าช้าขึ้นในกระบวนการการส่ังซื้อ 
 1.3.3 เพื่อก าหนดระดับวัตถุดิบคงคลังเพื่อความปลอดภัยและจุดส่ังซื้อใหม่ให้เหมาะสม 

ตัวแปรอิสระ 

1. ขั้นตอนการด าเนินงาน

ของกระบวนการการ

ส่ังซื้อวัตถุดิบเคมีจาก

ต่างประเทศ 

2. ปัจจัยหรือขั้นตอนท่ี

ส่งผลให้กระบวนการการ

ส่ังซื้อวัตถุดิบเกิดความ

ล่าช้า 

ทฤษฎีที่เก่ียวข้อง 

1. การศึกษางาน 

(Work study) 

2. สถิติในงานวิจัย 

(Statistics) 

3. ทฤษฎีสินค้าคงคลัง 

(Inventory) 

4. การบริหารจัดการการ

ส่ือสารข้อมูล 

(Management 

information system) 

ตัวแปรตำม 

นโยบายการส่ังซื้อของวัตถุดิบ
เคมีแต่ละชนิด 
1. ระยะเวลามาตรฐานในการ
ด าเนินงานในกระบวนการการ
ส่ังซื้อวัตถุดิบเคมี 
2. ก า ร ค ว บ คุ ม ปั จ จั ย ห รื อ
กิจกรรมท่ีส่งผลต่อระยะเวลา
การส่ังซื้อ 
3. ระดับวัตถุดิบคงคลังเพื่อความ
ปลอดภัยและจุดส่ังซื้อใหม่ 
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1.4 ขอบเขตของกำรวิจัย 

 ขอบเขตของงานวิจัยได้ด าเนินการศึกษาข้อมูลการส่ังซื้อของวัตถุดิบเคมีของผลิตภัณฑ์
ผ้าเบรกรถยนต์ท้ังขั้นตอนการส่ังซื้อ ระยะเวลาในการส่ังซื้อ และข้อจ ากัดในการส่ังซื้อของวัตถุดิบแต่
ละชนิด เพื่อให้ทราบถึงปัจจัยท่ีส่งผลต่อระยะเวลาในการส่ังซื้อ แล้วท าการปรับปรุงการด าเนินงานให้
อยู่ในเวลามาตรฐาน โดยจะด าเนินการศึกษาในกลุ่มของวัตถุดิบเคมีท่ีมีการส่ังซื้อจากต่างประเทศซึ่งมี
ท้ังหมด 5 รายการ ได้แก่ CB01, CB02, CB03, CB04, และ CB05 เนื่องจากวัตถุดิบกลุ่มนี้เป็นวัตถุดิบ
หลักในการผลิตผ้าเบรก มีความส าคัญต่อกระบวนการผลิตเป็นอย่างมาก มีมูลค่าการส่ังซื้อสูง ต้องใช้
ระยะเวลาในการส่ังซื้อนาน และมีความแปรปรวนสูง ท าให้วัตถุดิบกลุ่มนี้มีความเส่ียงในการขาด
แคลนมากกว่าวัตถุดิบกลุ่มอื่น และหากขาดแคลนก็จะส่งผลกระทบต่อการผลิตเป็นอย่างมาก 

1.5 สมมติฐำนกำรวิจัย 

 1.5.1 สามารถศึกษากระบวนการการส่ังซื้อวัตถุดิบเคมีตลอดไปจนถึงกระบวนการน าส่ง
วัตถุดิบเคมีของผู้ขายได้ และปัจจัยท่ีส่งผลให้เกิดความล่าช้าของกระบวนการการส่ังซื้อวัตถุดิบเคมีได้ 
 1.5.2 สามารถหาแนวทางในการลดระยะเวลาการส่ังซื้อวัตถุดิบเคมีและควบคุมปัจจัยท่ี
ท าให้เกิดความล่าช้าขึ้นในกระบวนการการส่ังซื้อได้ 
 1.5.3 สามารถก าหนดระดับวัตถุดิบคงคลังเพื่อความปลอดภัยและจุดส่ังซื้อใหม่ให้มี
ความเหมาะสมได้ 

1.6 ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับจำกกำรวิจัย 

 1.6.1 บริษัททราบระยะเวลาท่ีใช้ในการส่ังซื้อวัตถุดิบเคมีท่ีแท้จริงและปัจจัยท่ีส่งผล
กระทบต่อระยะเวลาการส่ังซื้อ เพื่อน าไปประยุกต์ใช้ในการวางแผนการส่ังซื้อวัตถุดิบเคมี 
 1.6.2 บริษัทสามารถด าเนินการส่ังซื้อของวัตถุดิบเคมีได้โดยไม่เกิดความล่าช้า ท าให้
สามารถคาดเดาระยะเวลาการส่ังซื้อวัตถุดิบได้อย่างแม่นย า ลดความเส่ียงในการขาดแคลนวัตถุดิบลง 
 1.6.3 มีระดับวัตถุดิบคงคลังเพื่อความปลอดภัยและจุดส่ังซื้อใหม่ท่ีเหมาะสม ไม่ท าให้
เส่ียงต่อการขาดแคลน และสามารถลดต้นทุนวัตถุดิบคงคลังในวัตถุดิบลงได้ 

1.7 นิยำมศัพท์ 

 วัตถุดิบเคมี (Chemical Raw Materials) หมายถึง วัตถุดิบประเภทสารเคมีท่ีก าหนดให้
มีการจัดซื้อจัดหามาเพื่อใช้ส าหรับเป็นวัตถุดิบในกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ผ้าเบรก 
 ผู้ขาย (Supplier, Trader) หมายถึง ผู้ผลิตหรือผู้จัดจ าหน่ายวัตถุดิบให้กับทางบริษัท
ตามรายการส่ังซื้อของบริษัท  



 5 
 

 
 

 ระดับสินค้าคงคลังเพื่อความปลอดภัย (Safety Stock Level) หมายถึง ระดับการ
จัดเก็บวัตถุดิบคงคลังขั้นต่ าท่ีถือครองไว้เพื่อความปลอดภัยจากสถานการณ์ท่ีไม่แน่นอน อาจเกิดจาก
ปัจจัยภายนอก เช่น ส่ิงแวดล้อม สภาพเศรษฐกิจ หรือปัจจัยภายใน เช่น กระบวนการผลิตของโรงงาน 
โดยความไม่แน่นอนนี้จะไม่สามารถคาดเดาได้อย่างแม่นย าแต่พอท่ีจะประมาณขอบเขตได้ ซึ่งวัตถุดิบ
คลังเพื่อความปลอดภัยนี้จะช่วยให้บริษัทสามารถรองรับต่อความต้องการท่ีไม่แน่นอนได้ 
 ระยะเวลาการส่ังซื้อวัตถุดิบ (Lead time) หมายถึง ระยะเวลาท้ังหมดท่ีใช้ในการส่ังซื้อ
วัตถุดิบหนึ่งครั้ง โดยจะเริ่มนับต้ังแต่หน่วยงานผู้รับผิดชอบจัดท าใบขอซื้อ (Purchasing Requisition) 
ไปยังหน่วยงานจัดซื้อ แผนกจัดซื้อขอใบเสนอราคาจากผู้ขาย ไปจนถึงอนุมัติใบส่ังซื้อ (Purchasing 
order) เพื่อส่ังเป็นหลักฐานการส่ังซื้อให้กับทางผู้ขาย รวมถึงเวลาท่ีผู้ขายใช้ในการจัดเตรียมและขนส่ง
สินค้าให้กับทางบริษัท และจะส้ินสุดลงเมื่อสินค้าถูกส่งมอบให้กับบริษัท 
 การบริหารจัดการการส่ือสารข้อมูล (Management information system) หมายถึง 
การจัดการให้มีการน าข้อมูลส าคัญขององค์กรท่ีมีการเก็บรวบรวมแล้วมาท าการวิเคราะห์และแปลผล
เพื่อให้ข้อมูลอยู่ในรูปแบบท่ีสามารถท าความเข้าใจได้ง่าย เห็นภาพรวมได้ชัดเจน เห็นถึงแนวโน้ม
ข้อมูล สามารถน ามาใช้ในการตัดสินใจส าหรับผู้บริหารและแบ่งปันข้อมูลเพื่อส่ือสารกันภายในองค์กร
ได้ 
 ต้นทุนวัตถุดิบคงคลัง (Inventory cost) คือต้นทุนท่ีได้ด าเนินการใช้จ่ายไปแล้วในอดีต
ไม่สามารถเรียกกลับคืนมาได้ ในท่ีนี้จะหมายถึงต้นทุนท่ีน าไปใช้ในการส่ังซื้อวัตถุดิบท่ีมากเกินความ
จ าเป็น เมื่อน าต้นทุนไปเปล่ียนเป็นวัตถุดิบแล้วก็จะไม่สามารถน าเงินส่วนดังกล่าวมาใช้ให้เกิด
ประโยชน์หรือใช้ในการลงทุนด้านอื่น ๆ ได้อีก ซึ่งจะเกิดค่าใช้จ่ายท่ีเรียกว่า ดอกเบ้ียค่าเสียโอกาสของ
เงินทุน ตามมา 
 ดอกเบี้ยค่าเสียโอกาสของเงินทุน หมายถึงอัตราค่าเสียโอกาสของการใช้ทรัพยากรนั้น 
โดยจะเป็นการคิดในแง่ของการใช้ทรัพยากรให้เกิดประโยชน์สูงสุด ในท่ีนี้จะคิดเป็น ดอกเบี้ยของเงิน
ลงทุนท่ีบริษัทใช้จ่ายออกไป ซึ่งจะคิดจากอัตราดอกเบ้ียของเงินทุนท่ีมีการกู้ยืมเพื่อธุรกิจจากธนาคาร



  
 

6 
 

บทที่ 2 

ทฤษฎีและงำนวิจัยที่เก่ียวข้อง 

 ในบทนี้จะกล่าวถึงทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องท่ีผู้วิจัยได้ศึกษา เพื่อน ามาประยุกต์ใช้
ในการวางแผนการด าเนินงานในการลดระยะเวลาในกระบวนการการส่ังซื้อวัตถุดิบเคมี ซึ่งจะเป็น
เครื่องมือในการวิเคราะห์ ตรวจสอบและปรับปรุงกระบวนการ โดยมีสาระส าคัญดังนี้ 

2.1 กำรศึกษำกำรท ำงำน (Work Study) 

 สมัยก่อนการปฏิวัติอุตสาหกรรมในช่วงต้นคริสต์ศตวรรษท่ี 20 อุตสาหกรรมยังไม่มีความ
ยุ่งยากซับซ้อนเหมือนในปัจจุบัน ปัจจัยท่ีค านึงถึงก็มีเพียงแรงงานและวัสดุเท่านั้น เนื่องจากในสมัยนั้น
วิทยาการทางด้านเครื่องจักรยังไม่พัฒนามากนัก ค่าแรงของแรงงานและท่ีดินส าหรับการผลิตก็ยังมี
ราคาถูก อีกท้ังทรัพยากรด้านวัตถุดิบ พลังงานต่าง ๆ ท่ีใช้ในการผลิตยังมีปริมาณมาก แต่ในปัจจุบัน
สินค้าและบริการแต่ละชนิดนั้นต่างก็มีความต้องการท่ีเพิ่มมากขึ้น สวนทางกับทรัพยากรท่ีมีปริมาณ
ลดลงและมีมูลค่าเพิ่มมากขึ้น อุตสาหกรรมต่าง ๆ จึงต้องเร่งแข่งขันกันท้ังในด้านของทรัพยากร
วัตถุดิบ พลังงาน วิทยาการการผลิตท่ีจะสามารถช่วยท าให้มีต้นทุนในการผลิตท่ีลดลง เพื่อเพิ่มก าไร
และความอยู่รอดขององค์กร ดังนั้นการศึกษาการท างานจึงมีบทบาทมากขึ้นโดยมีนิยามดังนี้  
“การศึกษาการท างาน (Work study) คือ การศึกษาวิธี (Method Study) และการวัดผลงาน (Work 
Measurement) ซึ่งใช้ในการศึกษากระบวนการการท างานและองค์ประกอบต่าง ๆ เพื่อปรับปรุงการ
ท างานให้ดีขึ้น และใช้ประโยชน์ด้านการพัฒนามาตรฐานของการท างานและเวลาท างาน รวมไปถึง
การใช้เครื่องมือในการพัฒนาส่งเสริมจูงใจบุคลากร น าไปสู่การเพิ่มผลผลิต”[2] ซึ่งการศึกษาการ
ท างานโดยท่ัวไปประกอบด้วย 2 ส่วน คือ การศึกษาวิธี (Method Study) กับ การวัดผลงาน (Work 
Measurement) ดังรูปท่ี 2 [3] 
 ประวัติของการศึกษาการท างานเริ่มต้นเมื่อราวปี ค.ศ. 1900 โดย Frank B. Gilbreth 
คิดค้นการศึกษาการท างานโดยใช้การปรับปรุงวิธีการท างาน ในบางครั้งจะถูกเรียกว่าเป็นการศึกษา
การเคล่ือนไหว (Method Design หรือ Method Analysis) ซึ่งหมายถึง การวิเคราะห์ขั้นตอนการ
เคล่ือนไหวในการปฏิบัติงาน รวมทั้งเครื่องมือ เครื่องจักร และการวางผังในการปฏิบัติงานนั้น ๆ ส่วน 
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การศึกษาเวลา (Time Study) Frederick W. Taylor เป็นผู้คิดค้นโดยใช้ในการหาเวลามาตรฐานของ
งาน ซึ่งหมายถึงวิธีการในการค านวณหาเวลาในการปฏิบัติงาน โดยอาศัยเครื่องมือจับเวลารวมถึงการ
ปรับเวลาโดยการให้ค่าเผ่ือต่าง ๆ และการให้อัตราความเร็วมาตรฐานตามข้ันตอนการท างานท่ีก าหนด
ไว้ภายใต้สภาพเงื่อนไขท่ีเหมาะสม จนกระท่ังในปี ค.ศ. 1930 ท้ังสองแนวคิดนี้ถูกน ามาประยุกต์ใช้
รวมกัน เพื่อใช้ในการศึกษา วิเคราะห์และปรับปรุงการท างานให้มีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น ซึ่งในปัจจุบันมี
การประยุกต์ใช้การศึกษาการท างานในงานต่าง ๆ ไม่ว่าจะเป็นงานทางวิศวกรรมอุตสาหกรรม งาน
ทางด้านการผลิต การตรวจรับสินค้า งานซ่อมบ ารุง ไม่เว้นแม้แต่การท างานในส านักงานและงาน
บริการ เช่น ธนาคาร โรงพยาบาล ห้างสรรพสินค้า ท่ีท าการไปรษณีย์ การขนส่งต่าง ๆ โดยหลักการ
การศึกษาการท างานนี้จะช่วยในการลดและปรับปรุงขั้นตอนการท างาน ลดเวลาท่ีส้ินเปลือง และยัง
ช่วยลดต้นทุนการผลิตได้ท้ังทางตรงและทางอ้อมอีกด้วย 
 

 
รูปท่ี 2 องค์ประกอบของการศึกษาการท างาน 
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 2.1.1 ขอบเขตของการศึกษาการท างาน 
 จากนิยามของการศึกษาการท างานจะพบว่าการศึกษาการท างานเป็นการศึกษา
กระบวนการท างานอย่างมรีะบบเพื่อสนองวัตถุประสงค์ซึ่งสามารถแบ่งเป็น 4 ข้อ ดังนี้ 
  2.1.1.1 การพัฒนาวิธีการท างานท่ีดีกว่า หรืออีกนัยหนึ่งคือการออกแบบ
วิธีการท างาน (Work Methods Design) เพื่อเป็นการใช้ทรัพยากร แรงงาน เครื่องจักร และวัตถุดิบ
ให้เกิดประโยชน์สูงสุด ซึ่งจะรวมถึงการศึกษาระบบการผลิต การใช้วัตถุดิบ การใช้เครื่องมือ 
เครื่องจักร ขั้นตอนในการผลิตและขนส่ง ดังนั้นการออกแบบวิธีการท างานจึงต้องเริ่มต้นต้ังแต่
การศึกษาวัตถุประสงค์ไปจนถึงกระบวนการผลิตสินค้าส าเร็จรูป เพื่อน ามาพัฒนาวิธีการและระบบท่ีดี
ท่ีสุดในการท างาน ในขั้นนี้จะใช้วิธีการแก้ไขปัญหาโดยท่ัวไปมาใช้ (General Problem Solving 
Process) 
  2.1.1.2 การก าหนดเป็นมาตรฐาน เมื่อได้วิธีการท างานท่ีดีท่ีสุดแล้ว 
ขั้นตอนต่อไปคือการน าเอาวิธีการนั้นมาใช้ โดยปกติจะแบ่งออกเป็นงานย่อย ๆ ซึ่งจะอธิบาย
รายละเอียดของการท างานต่าง ๆ เช่น การเคล่ือนไหวของมือ ขนาดรูปร่างของวัสดุ เครื่องมือท่ีใช้ใน
การประกอบ เป็นต้น รวมทั้งการก าหนดสภาพเงื่อนไขในการท างาน เพื่อให้ได้มาตรฐานท่ีต้ังไว้ 
  2.1.1.3 การหาเวลามาตรฐาน หรือท่ีเรียกว่า Work Measurement คือ
การค านวณหาเวลาในการท างานมาตรฐานส าหรับพนักงานท่ีได้รับการฝึกฝนมาดีแล้ว ท างานท่ี
ก าหนดด้วยความเร็วปกติภายใต้สภาพเงื่อนท่ีก าหนดไว้ เวลาท่ีได้นี้จะเป็นมาตรฐานในการท างานนั้น 
ๆ ซึ่งจะเป็นประโยชน์ในการจัดตารางการผลิต การวางแผนผลิต การประเมินต้นทุน การควบคุม
ต้นทุนแรงงาน และอื่น ๆ โดยการศึกษาหาเวลามาตรฐานอาจท าได้หลายวิธี เช่น การศึกษาเวลา
โดยตรง (Direct Time Study), การวิเคราะห์จากตารางมาตรฐาน (Predetermined-Motion Time 
Systems), การสุ่มตัวอย่างงาน (Work Sampling), และการใช้ข้อมูลเวลาพื้นฐาน (Elemental 
Time Data) เป็นต้น วิธีการหาเวลามาตรฐานท่ีนิยมใช้มากท่ีสุดในปัจจุบันคือ วิธีการศึกษาเวลา
โดยตรง ซึ่งวิธีนี้เป็นการใช้การจับเวลาของการท างานจริง จากนั้นข้อมูลท่ีวิเคราะห์ได้จะถูกปรับค่าท่ี
ได้ด้วยตัวคูณอัตราความเร็วและค่าเผ่ือการท างานเพื่อให้ได้เวลามาตรฐานส าหรับงานนั้น 
  2.1.1.4 การฝึกอบรมพนักงาน เป็นขั้นตอนหนึ่งท่ีส าคัญในการพัฒนา
กระบวนการท างาน เนื่องจากในการพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการการท างานจะไม่มีประโยชน์เลย 
หากพนักงานผู้ปฏิบัติงานไม่สามารถน าไปใช้หรือน าไปใช้อย่างไม่ถูกต้อง ท าให้ขั้นตอนของการ
ฝึกอบรมพนักงานมีความส าคัญอย่างมาก ซึ่งขั้นตอนนี้จะต้องมีการจัดฝึกอบรมด้วยวิธีการท่ีได้
มาตรฐานจนพนักงานท่ีได้รับการฝึกอบรมสามารถท างานได้ตามมาตรฐานท่ีก าหนดไว้ โดยอาจใช้ส่ือ
การสอนท่ีท าให้พนักงานสามารถเข้าใจได้ง่าย เพื่อประสิทธิภาพของการท างานท่ีดียิ่งขึ้น 
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 นอกจากนี้หลักการของเทคนิคการศึกษาการท างานยังมีจุดเด่นท่ีมักจะถูกน าไปใช้เป็น
เครื่องมือในการปรับปรุงประสิทธิภาพและเพิ่มผลผลิตในกระบวนการและการท างานลักษณะต่าง ๆ 
ซึ่งจะสามารถสรุปจุดเด่นของการศึกษาการท างานได้ดังนี้ [4] 
 1) การศึกษาการท างานเป็นวิธีการเพิ่มผลผลิตท่ีเห็นผลเร็ว ช่วยลดค่าใช้จ่ายใน
กระบวนการท างานต่าง ๆ สามารถมองเห็นประโยชน์ตอบแทนและการเปล่ียนแปลงของกระบวนการ
การท างานจากการท าการศึกษางานได้ในทันทีท่ีน าไปปฏิบัติ 
 2) การศึกษางานท าให้สามารถเข้าใจหลักการ และกระบวนการการท างานนั้น ๆ มากขึ้น 
โดยจะท าให้สามารถมองเห็นในส่วนท่ีส าคัญต่อกระบวนการ ส่วนท่ีบกพร่อง และส่วนท่ีควร
ระมัดระวังท่ีอาจเกิดปัญหาในการท างานขึ้นได้ ท าให้ผู้ปฏิบัติงานสามารถท างานได้ดีขึ้น 
 3) การศึกษางานเป็นวิธีการท่ีมีข้ันตอนเป็นระบบ ท าให้ไม่มองข้ามองค์ประกอบของงาน
ย่อยท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพการท างาน ไม่ว่าจะเป็นการศึกษาวิธีเพื่อปรับปรุงงานท่ีท าอยู่เดิมให้ดี
ยิ่งขึ้นหรือเพื่อก าหนดวิธีใหม่หรือมาตรฐานการปฏิบัติการใหม่ 
 4) การศึกษางานเป็นวิธีการท่ีท าให้ได้ข้อมูลพื้นฐานท่ีสามารถน าไปประยุกต์ใช้กับการ
วางแผนต่าง ๆ ในองค์กร เป็นข้อมูลส าคัญท่ีจะช่วยในการบริหารงานของผู้บริหาร และเป็นข้อมูลท่ีจะ
ช่วยพัฒนากระบวนการผลิตและการท างานขององค์กรได้ 
 5) การศึกษาการท างานนั้นสามารถกระท าได้เองโดยพนักงานหรือบุคลากรภายใน
องค์กร ไม่จ าเป็นต้องจัดจ้างบุคคลภายนอกมาช่วยปรับปรุงการท างาน ซึ่งเป็นการประหยัดค่าใช้จ่าย
และเป็นวิธีท่ีมีการลงทุนน้อยกว่าวิธีอื่น ๆ นอกจากนี้ยังเป็นการป้องกันการรั่วไหลของความลับทาง
การค้าอีกด้วย 
 6) การศึกษาการท างานเป็นหลักการท่ีบุคคลท่ัวไปสามารถน าไปประยุกต์และปรับใช้ได้
กับงานได้ เนื่องจากเป็นเทคนิคท่ีมีหลักการการศึกษาท่ีสามารถปรับใช้ได้กับท้ังงานในส านักงาน งาน
การผลิต งานบริการต่าง ๆ และงานอีกหลากหลายรูปแบบ เพื่อลดต้นทุน เพิ่มผลผลิตในสินค้าและ
บริการต่าง ๆ เทคนิคนี้จึงเป็นท่ีนิยมน าไปใช้ปรับปรุงกระบวนการท างานของงานทุกแขนง 
 ซึ่งจุดเด่นและประโยชน์ท่ีสามารถประยุกต์ใช้ได้อย่างหลากหลาย มีการใช้ง านง่าย 
ค่าใช้จ่ายไม่สูงและสามารถกระท าได้เองภายในองค์กรของเทคนิคการศึกษางานนี้ จึงท าให้เป็นท่ีนิยม
กันอย่างแพร่หลายท้ังในด้านการบริหาร ด้านการผลิต ด้านการบริการ และงานอื่น ๆ โดยสาเหตุท่ีท า
ให้ต้องน าเอาเทคนิคการศึกษาเข้ามาช่วยในการปรับปรุงงานท่ีนอกเหนือจากเพื่อให้การปฏิบัติงานมี
ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นแล้ว อาจเกิดจากสาเหตุอื่น ๆ ดังนี้ 
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 1) เมื่อเงื่อนไขในการท างานมีการเปล่ียนแปลงไป ท าให้กิจกรรมบางอย่างขาดความ
ต่อเนื่อง หรือวิธีการท างานแบบเดิมมีประสิทธิภาพด้อยลง ท าให้ต้องมีการศึกษาการท างานจากนั้นจึง
ท าการปรับปรุงการท างานใหม่ ให้เข้ากับสถานการณ์ปัจจุบัน 
 2) เมื่อมีปัญหาเกิดขึ้นในการท างาน เช่น มีการเสียเวลาท่ีไม่จ าเป็นมากเกินไป มีปัญหา
ทางด้านคุณภาพ หรือมาตรฐานของการท างานท่ีไม่สามารถท าให้งานเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ ท า
ให้ต้องมีการปรับปรุงมาตรฐานใหม่ โดยท าการศึกษางานเพื่อหามาตรฐานท่ีเหมาะสมต่อการท างาน 
 3) ปริมาณของงานมีการเปล่ียนแปลงไป ซึ่งอาจเกิดจากการมีจ านวนลูกค้ามาใช้บริการ
มากขึ้น หรือการมีความต้องการในการผลิตลดลงจากสาเหตุต่าง ๆ ท าให้อุปกรณ์ เครื่องมือ หรือ
วิธีการของการท างานในรูปแบบเดิมไม่สามารถตอบสนองต่อความต้องการท่ีเปล่ียนแปลงไปได้ จึง
จ าเป็นต้องท าการปรับปรุงกระบวนการการท างานให้เข้ากับสถานการณ์ปัจจุบัน 
 4) มีการน าเทคโนโลยีและวิทยาการสมัยใหม่เข้ามาประยุกต์ใช้ในการท างาน เช่น 
เครื่องจักรใหม่ ระบบซอฟท์แวร์การจัดการต่าง ๆ เป็นต้น เพื่อท่ีจะพัฒนากระบวนการการท างานให้
สามารถรองรับความต้องการต่าง ๆ ของลูกค้าได้ โดยเทคโนโลยีเหล่านี้ยังสามารถช่วยลดความ
ผิดพลาดในกระบวนการการท างานได้อีกด้วย จึงต้องท าการศึกษาการท างานเพื่อด าเนินการปรับปรุง
กระบวนการให้สอดคล้องกับเทคโนโลยีและวิทยาการท่ีน ามาประยุกต์ใช้ให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
 5) มีการเปล่ียนแปลงจากภายนอก เช่น รูปแบบของวัตถุดิบท่ีเปล่ียนไป สภาพการ
แข่งขันขององค์กร ซึ่งหากมีการเปล่ียนแปลงท่ีส่งผลกระทบต่อการท างาน จึงท าให้จ าเป็นต้อง
ท าการศึกษาการท างานใหม่อีกครั้ง เพื่อปรับปรุงการท างานให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
 6) นอกจากการเปล่ียนแปลงด้านต่าง ๆ ท่ีส่งผลกระทบต่อกระบวนการท างานท่ีท าให้
ต้องน าเทคนิคการศึกษาการท างานมาประยุกต์ใช้แล้ว ยังมีอีกสาเหตุนั่นคือองค์กรมีความต้องการใน
ปรับปรุงให้กระบวนการท างานดีขึ้น เพื่อให้การท างานโดยรวมมีประสิทธิภาพดีข้ึน 

 2.1.2 องค์ประกอบของงาน 
 ก่อนเรียนรู้การศึกษาการท างานจ าเป็นต้องมีพื้นฐานความรู้เกี่ยวกับองค์ประกอบของ
การท างานโดยพื้นฐานก่อน เพื่อให้สามารถเข้าใจถึงหลักการของเทคนิคการศึกษางานได้ง่ายขึ้น ซึ่ง
การศึกษาองค์ประกอบของการท างานจะแบ่งออกเป็น 3 ส่วน คือ ขั้นการเตรียม (Pre-work), ขั้นการ
ท างาน (Work), และขั้นการเก็บหรือการเอาออก (Put-away Work) โดยขั้นตอนท่ีส่งผลกระทบต่อ
กระบวนการต่อไปหรือเป็นขั้นตอนท่ีท าให้เกิดผลผลิตเพิ่มขึ้น คือ ขั้นตอนการท างาน แต่ขั้นตอนการ
เตรียมและขั้นตอนการเก็บเองก็มีผลต่อประสิทธิภาพในการท างานด้วย เพราะขั้นตอนการท างานจะ
สามารถด าเนินไปโดยไม่ติดขัดก็เกิดจากมีขั้นตอนการเตรียมท่ีดี หากการเตรียมไม่ดีอาจท าให้งานเกิด
ความล่าช้าขึ้น โดยในการเตรียมจะต้องมองให้ครอบคลุมถึงกิจกรรมท่ีใช้ในการท างาน วัตถุดิบ 
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อุปกรณ์ การจัดวางอุปกรณ์ ทักษะและความพร้อมของพนักงาน ส่วนของการเก็บจะต้องท าให้
เรียบร้อยมีการจัดเก็บเครื่องมือ อุปกรณ์ท่ีเหมาะสม และซ่อมแซมอุปกรณ์ท่ีช ารุด เพื่อความพร้อมใน
การใช้งานในครั้งถัดไป 
 จะสังเกตได้ว่าองค์ประกอบของงานท้ัง 3 ขั้นตอนมีความเกี่ยวเนื่องกันและส่งผลต่อ
ประสิทธิภาพการท างานโดยรวม อีกท้ังยังส่งผลกระทบต่อเวลาของการท างานโดยรวมซึ่งสามารถท า
ให้เร็วขึ้นหรือช้าลงได้ และอาจท าให้ข้ันตอนต่าง ๆ มีประสิทธิภาพมากขึ้นหรือด้อยประสิทธิภาพลงได้ 
ดังนั้นการวิเคราะห์กระบวนการการท างานควรเริ่มจาก 3 ขั้นตอนนี้เป็นหลัก เพื่อช่วยให้เวลาในการ
ท างานมีประสิทธิภาพมากขึ้น ในขณะเดียวกันเวลาในการท างานเองยังมีส่วนท่ีไร้ประสิทธิภาพและ
ส่วนเนื้องานท่ีเพิ่มเติมมา โดยมีสาเหตุเกิดจากปัจจัยแอบแฝงท่ีท าให้การท างานไม่เป็นไปอย่างเต็ม
ประสิทธิภาพซึ่งสามารถสรุปปัญหาท่ีเกิดขึ้นได้ดังนี้ 
 1) ปริมาณงานเพิ่มเนื่องจากการออกแบบ ปัญหานี้เกิดจากขั้นตอนในการออกแบบ
ผลิตภัณฑ์หรือการก าหนดมาตรฐานการผลิต ได้แก่ การออกแบบรูปแบบของผลิตภัณฑ์ท่ีไม่ได้
ค านึงถึงกระบวนการผลิตอาจท าให้เกิดปัญหาตามมาได้ เช่น รูปแบบผลิตภัณฑ์ผลิตยาก มีช้ิน
ส่วนประกอบหลากหลายมากเกินไป และขนาดของช้ินส่วนหรือผลิตภัณฑ์ไม่เหมาะกับการหยิบจับ
ของพนักงาน เป็นต้น, การก าหนดมาตรฐานการผลิตท่ีไม่เหมาะสม เช่น การก าหนดปริมาณในการ
ผลิตท่ีต่ าหรือสูงเกินไป ความหลากหลายของผลิตภัณฑ์ ท าให้เสียเวลาในการต้ังค่าเครื่องจักรเพื่อการ
เปล่ียนแบบบ่อย ๆ เป็นต้น, มาตรฐานวัตถุดิบไม่เหมาะสม หรือวัตถุดิบมีคุณภาพท่ีไม่สม่ าเสมอ, และ
มาตรฐานคุณภาพท่ีก าหนดไว้มีความไม่เหมาะสม 
 2) ปริมาณงานเพิ่มเนื่องจากกระบวนการผลิต ปัญหานี้เป็นปัญหาท่ีเกิดในกระบวนการ
ผลิตโดยตรง ได้แก่ การใช้เครื่องจักรไม่ถูกกับลักษณะงาน , การใช้วิธีการท างานท่ีด้อยประสิทธิภาพ, 
การดัดแปลงเครื่องจักรเพื่อให้งานหลายอย่าง , การวางผังการผลิตไม่เหมาะสม , และขั้นตอน
กระบวนการผลิตท่ีไม่ต่อเนื่อง เป็นต้น 
 3) ความไร้ประสิทธิภาพเนื่องจากระบบการจัดการ ปัญหานี้มักเกิดขึ้นในขั้นตอนของ
ระบบการจัดการขององค์กร โดยเริ่มต้ังแต่การวางแผนการส่ังซื้อวัตถุดิบ, การวางแผนการผลิตท่ีไม่
ถูกต้อง เช่น การจัดเรียงรุ่นการผลิตท่ีท าให้เสียเวลาต้ังค่าเครื่องจักรนาน เป็นต้น , การวางแผนการ
จัดซื้อวัตถุดิบและการผลิตให้สอดคล้องกับพื้นท่ีการจัดเก็บของวัตถุดิบ , การวางแผนการจ าหน่าย
สินค้าและการผลิตสินค้าเพื่อให้สอดคล้องกับปริมาณการจัดเก็บของสินค้าส าเร็จรูป ป้องกันการมี
สินค้าท่ีมากเกินจ าเป็น ไม่มีพื้นท่ีจัดเก็บ หรือสินค้าในคลังมีไม่พอจ าหน่าย 
 4) ความไร้ประสิทธิภาพอันเนื่องจากพนักงาน ปัญหานี้เกิดจากตัวพนักงานผู้รับผิดชอบ
การท างานนั้น ๆ โดยพนักงานไม่สามารถรับผิดชอบงานได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ อาจเกิดจากการ



 12 
 

 
 

ขาดงาน การมาสาย การลาป่วย ไม่มีความต้ังใจในการท างาน ขาดทักษะในการท างาน ขาดความ
ช านาญในงาน ขาดความเข้าใจและจิตส านึก การท างานพล้ังเผลอจนเกิดอุบัติเหตุต่าง ๆ อาจท าให้
เกิดความเสียหายต่อทรัพย์สินขององค์กรหรือเกิดการบาดเจ็บท้ังทางร่างกายของพนักงานเองและ
เพื่อนร่วมงานได้ ซึ่งท้ังหมดเป็นสาเหตุท่ีท าให้งานท่ีออกมาไม่มีประสิทธิภาพเท่าท่ีควร 

 2.1.3 การวิเคราะห์วิธีการ (Method Analysis) 
 เมื่อกระบวนการมีเริ่มการด าเนินการหรือมีวิธีการท างานเดิมอยู่แล้ว แต่ต้องการจะ
ปรับปรุงกระบวนการการท างานเพื่อให้กระบวนการท างานมีประสิทธิภาพและงานท่ีได้มีคุณภาพท่ีดี
ยิ่งขึ้น ซึ่งเครื่องมือท่ีจะมาช่วยในการศึกษาวิธีการท างานเดิม วิเคราะห์และพัฒนาไปสู่วิธีการใหม่ มี
ช่ือเรียกโดยรวมว่า การศึกษาวิธีการท างาน 
 “การศึกษาวิธีการท างาน (Methods Study) หมายถึง กระบวนการท่ีใช้ในการศึกษา
และบันทึกวิธีการท างานเดิมหรือท่ีจะเสนอแนะขึ้นใหม่อย่างมีข้ันตอนและวิเคราะห์อย่างมีระบบ เพื่อ
น าไปสู่การพัฒนาวิธีการท างานท่ีมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล” [3] โดยการศึกษาวิธีการท างานมี
วัตถุประสงค์หลายประการ เช่น การเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของพนักงานโดยหาวิธีการท างาน
ท่ีดีกว่า การลดการใช้วัตถุดิบหรือลดปริมาณของเสียลง การปรับปรุงการวางแผนโรงงานให้ดีขึ้น การ
ปรับปรุงสภาพแวดล้อมภายในโรงงานให้ถูกสุขลักษณะ การหาวิธีการเคล่ือนย้ายวัสดุด้วยอุปกรณ์ท่ี
เหมาะสม การใช้เครื่องจักรและอุปกรณ์ได้เต็มก าลังการผลิต และการลดความเมื่อยล้าและอันตราย
อันอาจเกิดกับตัวพนักงาน เป็นต้น 
  2.1.3.1 ขั้นตอนของการศึกษาการท างาน 
  ในปัจจุบันการด าเนินการตามวิธีการศึกษาการท างานนั้นมีขั้นตอนการ
ด าเนินการหลายขั้นตอนด้วยกัน ซึ่งจะสามารถแบ่งเป็นขั้นตอนการด าเนินการหลัก ๆ ได้ท้ังหมด 7 
ขั้นตอนการด าเนินการ โดยมีรายละเอียดของแต่ละขั้นตอนดังต่อไปนี้ 
  1) การเลือกงานท่ีจะศึกษางานท่ีจะเลือกมาท าการศึกษานั้นควรจะสามารถ
ระบุสาเหตุท่ีคิดว่างานนี้ควรได้รับมาปรับปรุงได้ เช่น งานท่ีมีปัญหาเกี่ยวกับต้นทุนค่าใช้จ่าย ไม่ว่าจะ
เป็นงานท่ีมีการใช้วัสดุอย่างส้ินเปลืองโดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มเท่าท่ีควร งานท่ีมีการเสียเวลารอคอย
ในกระบวนการผลิต งานท่ีมีการเคล่ือนย้ายบ่อยครั้ง มีระยะทางในการเคล่ือนย้ายไกล ใช้แรงงานคน
มากกว่าใช้อุปกรณ์ทุ่นแรง หรืออุปกรณ์การเคล่ือนย้ายไม่เหมาะสม ล้วนต้องได้รับการปรับปรุง เพื่อ
ลดต้นทุนให้น้อยลง, งานท่ีมีปัญหาเกี่ยวกับเทคโนโลยี โดยงานท่ีมีเทคโนโลยีใหม่ท่ีเข้ามาใช้แทน
เทคโนโลยีเดิมท่ีล้าสมัย จะต้องมีการศึกษาวิธีการท างานใหม่อีกครั้ง หรืออาจเป็นการน าเทคโนโลยี
เข้ามาช่วยในการท างานของเครื่องจักรเดิมท่ีด้อยประสิทธิภาพ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพให้ดียิ่งขึ้น ก็
จ าเป็นต้องปรับปรุงการท างานเช่นกัน, งานท่ีมีปัญหาเกี่ยวกับพนักงาน โดยส่ิงท่ีบ่งบอกว่างานนั้น
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สมควรได้รับการศึกษาวิธีการท างาน คือ งานท่ีมีพนักงานขาดงานบ่อยหรือมีอัตราการลาออกสูง 
บ่อยครั้งเกิดจากการท่ีวิธีการท างานท่ีอาจก่อให้เกิดความเครียด เบ่ือหน่าย ซ้ าซากจ าเจ การปรับปรุง
ในด้านการเคล่ือนไหวจะท าให้พนักงานสามารถท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น เป็นต้น และ
นอกจากนี้ยังมีงานบางลักษณะท่ีควรน ามาท าการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน เช่น งานท่ีเสร็จไม่ทัน
ก าหนด งานท่ีเกิดของเสียจากวิธีการท างานงานท่ีเกิดอุบัติเหตุบ่อย งานท่ีมีข้อผิดพลาดเป็นประจ า
งานท่ีต้องเคล่ือนย้ายวัสดุระยะไกล งานท่ีพนักงานต้องเดินมาก งานท่ีมีจุดคอขวดในสายการผลิต งาน
ท่ีมีการท างานซ้ าซากและต้องใช้คนจ านวนมาก งานท่ีมีเศษเหลือของวัสดุจ านวนมาก งานท่ีต้องแก้ไข
บ่อยหรือมีจุดผิดพลาดเยอะ งานท่ีคุณภาพของผลิตภัณฑ์ไม่สม่ าเสมอ งานหนักหรืองานท่ีมี
ความเครียดสูง งานท่ีมีค่าล่วงเวลาสูง งานท่ีต้องเอื้อมซึ่งผิดท่าทางทางการยศาสตร์พนักงานอาจเกิด
การบาดเจ็บได้ งานท่ีพนักงานไม่พอใจส่ิงแวดล้อมในการท างานหรือมีสภาพแวดล้อมแย่ งานท่ีมีการ
คอยงานหรือว่างงานในกระบวนการผลิต หรืองานท่ีมีลักษณะเหมือนกันกับงานของโรงงานอื่น
เนื่องจากกระบวนการผลิตท่ีคล้ายคลึงกัน แต่โรงงานอื่นมีสามารถท างานออกมาได้มีประสิทธิภาพสูง
กว่า เป็นต้น ซึ่งในการศึกษาการท างานของงานใด ๆ ก็ตาม ผู้วิเคราะห์ควรจะพิจารณาถึงพนักงาน
ผู้ปฏิบัติงานนั้น ๆ ว่ามีท่าทีท่ีต่อต้านหรือให้ความร่วมมือในการด าเนินการปรับปรุงการท างานนี้ โดยผู้
วิเคราะห์ควรเลือกปรับปรุงงานท่ีด าเนินการแล้วได้รับผลกระทบท่ีเป็นไปในเชิงบวกมากกว่าเชิงลบ 
และงานท่ีสามารถเห็นผลได้อย่างชัดเจนเพื่อลดปฏิกิริยาต่อต้านให้เหลือน้อยท่ีสุด เพราะการให้ความ
ร่วมมือของผู้ปฏิบัติงานพนักงานจะท าให้งานเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
  2) การบันทึกวิธีการท างาน คือการบันทึกขั้นตอนการท างานจริงในปัจจุบัน 
ซึ่งผู้บันทึกต้องบันทึกให้อ่านง่ายและสามารถเข้าใจได้ง่าย ควรใช้การจดบันทึกในรูปแบบของแผนภูมิ
และแผนผังท่ีใช้กันท่ัวไปซึ่งจะเป็นรากฐานในการวิเคราะห์พัฒนากระบวนการการท างาน 
  3) การวิเคราะห์ เป็นขั้นตอนท่ีจะพิจารณารายละเอียดของข้อมูลท่ีบันทึก
ไว้ โดยใช้เทคนิคการต้ังค าถามซึ่งมีอยู่ด้วยกัน 2 ลักษณะ ดังนี้ 1) ค าถามปลายปิด (Close-ended 
Question) เหมาะส าหรับการพิจารณาตรวจสอบกระบวนการท่ีมีมาตรฐานอยู่เดิม ส่วนใหญ่จะเป็น
ค าถามส าเร็จรูป (Checklist) ท่ีต้ังไว้อย่างเป็นระบบและต่อเนื่องกัน เช่น ขั้นตอนการตรวจสอบการ
ต้ังค่าเครื่องจักรประจ าวัน ขั้นตอนการขนย้ายวัสดุช้ินส่วน ขั้นตอนการตรวจรับ เป็นต้น และ 2) 
ค าถามปลายเปิด (Open-ended Question) ประกอบด้วยค าถามท่ีเรียกว่า 5W+1H (Who What 
Where When Why และ How) ซึ่งเป็นเทคนิคการต้ังค าถามเพื่อวัตถุประสงค์ในการตรวจตราอย่าง
ละเอียด ให้ทราบถึงสาเหตุของปัญหาท่ีแท้จริง และน าไปสู่การพัฒนาวิธีการท างานท่ีดีกว่า โดยการตั้ง
ค าถามจะมีหลายล าดับขั้น คือ ค าถามขั้นท่ี 1 เป็นค าถามเบื้องต้นใช้ 4W+1H ใคร ท าอะไร ท่ีไหน 
เมื่อไหร่ อย่างไร และค าถามข้ันท่ี 2 จะเป็นค าถามปลายเปิด โดยใช้ค าถามท าไม (Why) ซึ่งอาจน าไป
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วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยการต้ังค าถามว่าอย่างไหร (How) อย่างต่อเนื่องไปอีกหลายล าดับช้ัน 
ปัจจุบันวิธีการนี้ได้กลายเป็นหนึ่งในเครื่องมือในการหาสาเหตุของปัญหาท่ีแท้จริง ท่ีช่ือว่า Why-why 
Chart หรือ How-how Chart คือการต้ังค าถามท าไมหรืออย่างไรไปเรื่อย ๆ หลายล าดับขั้นอย่างมี
หลักการ วัตถุประสงค์ของการตั้งค าถามหลายล าดับช้ันนี้ก็เพื่อให้เกิดมุมมองท่ีหลากหลายต่องานและ
น าไปสู่ความคิดริเริ่มและสร้างสรรค์ในการพัฒนางาน 
  4) การพัฒนาวิธีการท างานท่ีดีกว่า จากขั้นตอนการวิเคราะห์วิธีการท างาน
ในปัจจุบันโดยการต้ังค าถามเพื่อให้ได้ต้นเหตุท่ีแท้จริงของปัญหา ซึ่งจะน าไปสู่การปรับปรุงวิ ธีการ
ท างานด้วยหลักการการปรับปรุงงาน เช่น หลักการ ECRS เป็นต้น 
  5) การก าหนดเป็นมาตรฐาน เมื่อด าเนินการวิเคราะห์ข้ันตอนวิธีการท างาน
อย่างครบถ้วนและเป็นระบบต่อเนื่องแล้ว รวมถึงมีแนวทางในการพัฒนากระบวนการไปสู่วิธีการ
ท างานท่ีดีกว่า ในขั้นตอนต่อมาจึงเป็นขั้นตอนของการบันทึกวิธีการท่ีเสนอแนะลงบนแผนภูมิหรือ
ไดอะแกรมต่าง ๆ เพื่อท าการตรวจสอบไปในตัวด้วยว่าขั้นตอนการท างานใหม่นี้มีความสมบูรณ์มาก
น้อยเพียงใด ยังมีส่วนท่ีขาดตกบกพร่องไปหรือไม่ เปรียบเทียบจ านวนครั้งของขั้นตอนการท างาน 
ระยะทางการขนย้ายท้ังหมด เวลาท่ีประหยัดได้เมื่อเทียบกับวิธีการเดิม และดูความต่อเนื่องเป็นระบบ
ของกระบวนการ จากนั้นจึงจัดท ารายงานเพื่อให้ผู้บริหารพิจารณาอนุมัติวิธีการท างานใหม่ โดย
รายงานควรประกอบด้วยรายละเอียดดังนี้ คู่มือในการท างานท่ีมีการก าหนดรายละเอียดของวิธีการท่ี
เสนอเพื่อการปรับปรุงลงในเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงาน ซึ่งระบุถึงเครื่องมือ เครื่องใช้ สภาพ
โดยท่ัวไปของการปฏิบัติงาน แผนผังสถานท่ีท างาน ขั้นตอนการท างาน , เอกสารแสดงการค านวณ
ต้นทุนค่าใช้จ่ายเปรียบเทียบวิธีการท างานเดิมและวิธีการใหม่ท่ีเสนอแนะ ซึ่งรายละเอียดของ
ค่าใช้จ่าย ได้แก่ ค่าวัสดุแรงงาน ค่าต้นทุนอุปกรณ์การผลิต ความประหยัดท่ีคาดว่าจะได้รับ เป็นต้น , 
และเอกสารท่ีมีรายละเอียดเกี่ยวกับข้อเสนอแนะอื่น ๆ ท่ีจะต้องกระท าเพื่อสนับสนุนวิธีการท างาน
ใหม่ให้สามารถด าเนินการได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
  6) การน าไปใช้ ในการน าวิธีการการท างานท่ีได้เสนอแนะใหม่ไปใช้ควร
ค านึงถึงปัญหาและอุปสรรคต่าง ๆ ท่ีอาจจะเกิดขึ้นได้ เช่น ความคิดเห็นและท่าทีการยอมรับวิธีการ
ใหม่ของพนักงานผู้ปฏิบัติงาน การยอมรับของหัวหน้างาน แม้กระท่ังการยอมรับของผู้บริหาร กลไล
อื่นท่ีมีความเกี่ยวข้องกับสายการผลิตต่าง ๆ การเปล่ียนแปลงท่ีอาจจะส่งผลต่อกระบวนการผลิต 
ความสามารถในการผลิต ค่าใช้จ่ายในการผลิต และคุณภาพของผลิตภัณฑ์ เป็นต้น โดยปัญหาท่ี
เกิดขึ้นมากท่ีสุดมักเกิดจากความรู้สึกของผู้ท่ีเกี่ยวข้อง แม้ว่าวิธีการใหม่จะมีประสิทธิภาพมากแค่ไหน 
แต่ถ้าขาดการยอมรับหรือเห็นด้วยของผู้ท่ีเกี่ยวข้องก็เป็นการยากท่ีจะท าให้งานออกมามีประสิทธิภาพ
ท่ีสุด ดังนั้นจึงควรท่ีจะสร้างการยอมรับการเปล่ียนแปลงจากทุกฝ่ายตามล าดับ เริ่มจากฝ่ายบริหารซึ่ง
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จะมองถึงผลการตอบแทน ประโยชน์ท่ีจะได้รับ เทียบกับการเปล่ียนแปลง ผู้ควบคุมกระบวนการหรือ
หัวหน้างาน และตัวพนักงานผู้ปฏิบัติงาน เมื่อทุกฝ่ายให้การยอมรับแล้วจึงท าการฝึกอบรมพนักงาน 
โดยอาจใช้ส่ือการสอนท่ีเข้าใจง่าย เช่น รูปภาพ วิดีโอ แผนผัง และการทดลองลงมือปฏิบัติเพื่อให้เกิด
ความคุ้นเคย ในเบ้ืองต้นจะต้องทดลองน าไปปรับใช้ก่อนจึงจะขยายไปยังสายการผลิตจริงต่อไป 
  7) การด ารงรักษา ในช่วงเริ่มแรกของการปรับใช้วิธีการท างานใหม่ วิศวกร
หรือหัวหน้างานผู้ควบคุมดูแลการท างานควรให้ความดูแลการท างานของพนักงานอย่างใกล้ชิด 
เนื่องจากในช่วงแรกมักเกิดปัญหาท่ีไม่คาดคิดเป็นรายละเอียดเล็ก ๆ น้อย ๆ ท่ีอาจก่อให้เกิดความ
ยุ่งยากหรือความร าคาญกับพนักงานผู้ปฏิบัติงาน เช่น เครื่องมือท่ีออกแบบไว้มีความไม่มั่นคง 
สายพานมีความเร็วไม่พอ วัสดุช้ินส่วนมาส่งไม่ทันกับความเร็วสายพานท่ีเปล่ียนไป เป็นต้น ซึ่งหาก
ปล่อยไว้จะท าให้พนักงานเกิดความเบื่อหน่ายท่ีจะใช้วิธีการแบบใหม่นี้ ส่งผลให้อาจจะล้มเลิกการใช้
วิธีการใหม่นี้ไปได้ จึงต้องท าการติดตามแก้ไขในเบื้องต้นจนกระท่ังปัญหาหมดไป นอกจากนี้ยังควร
ค านึงถึงระยะการเรียนรู้ของพนักงานผู้ปฏิบัติ เพื่อไม่ให้ส่งผลกระทบกับกระบวนการผลิตโดยรวม 
และด ารงรักษาการติดตามวิเคราะห์การท างานของพนักงานอย่างสม่ าเสมอเป็นระยะ เพื่อปรับปรุง
และพัฒนาวิธีการท างานให้ดีกว่าเดิมอย่างต่อเนื่อง 
  2.1.3.2 หลักการปรับปรุงการท างาน ECRS 
  หลักการ ECRS เป็นหลักการปรับปรุงการท างานท่ีมาจากการศึกษาข้ันตอน
การด าเนินงานของกระบวนการ ซึ่งเป็นท่ีนิยมมากเนื่องจากมีการน าไปใช้ง่ายและสามารถปรับปรุง
การท างานได้จริง โดยจะมีหลักการ 4 ข้อ ดังนี้ 
  1) การปรั บลดหรื อ ข จัด ง าน ท่ี ไ ม่ จ า เป็ น ท้ั ง หมด  ( Eliminate All 
Unnecessary Work) หากในการตั้งค าถามวิเคราะห์วิธีการท างานนั้น พบว่ามีข้ันตอนท่ีไม่จ าเป็นต้อง
ท า อันเนื่องมาจากวัตถุประสงค์งานเปล่ียนจากเดิม หรือสภาพแวดล้อมเปล่ียนแปลงไปจนไม่มีความ
จ าเป็นต้องท างานในขั้นตอนนั้นแล้ว โดยขั้นตอนดังกล่าวต้องผ่านกระบวนการวิเคราะห์อย่างเป็น
ระบบและการต้ังค าถามแล้ว ถึงจะสามารถตัดขั้นตอนดังกล่าวออกจากกระบวนการท างานได้ 
ถึงแม้ว่าเทคนิคนี้จะเป็นเทคนิคท่ีมีประสิทธิภาพสูงในการปรับปรุงงาน แต่ก็ไม่สามารถกระท าอย่าง
ผลีผลามได้ เพราะงานทุกอย่างท่ีเกิดขึ้นมักมีวัตถุประสงค์ในการกระท าเสมอ เพียงแต่วัตถุประสงค์นั้น
ยังสามารถคงไว้ในเวลาหรือสภาพแวดล้อมท่ีเปล่ียนไปหรือไม่ ซึ่งงานท่ีจะสามารถน าเทคนิคนี้ไป
ประยุกต์ใช้ได้ต้องเป็นงานท่ีมีลักษณะดังต่อไปนี้ 
   1.1) งานท่ีไม่มีมูลค่าเพิ่ม (Non-value-added Activities) 
งานท่ีพบว่าไม่สร้างการเพิ่มมูลค่าให้ผลิตภัณฑ์เป็นงานท่ีสมควรกับการใช้เทคนิคการขจัด เนื่องจาก
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งานประเภทนี้ท าไปแล้วไม่เกิดประโยชน์ แต่ต้องเสียค่าใช้จ่ายท่ีไม่จ าเป็น หากขจัดงานนี้ออกไปได้จะ
ช่วยลดต้นทุนท้ังค่าแรงงานโดยตรง วัตถุดิบ และค่าใช้จ่ายท่ีเกี่ยวข้องกับงานนั้นลงได้ 
   1.2) งานท่ีไม่มีวัตถุประสงค์ (Not Valid Objective) หรือเป็น
วัตถุประสงค์เก่าท่ีไม่มีประโยชน์กับกระบวนการผลิตในปัจจุบัน โดยจะต้องท าการแยกแยะ
วัตถุประสงค์ของแต่ละงานให้ชัดเจน ว่างานนั้นท าไปเพื่อจุดประสงค์ใด ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับ
เมื่อด าเนินการท างานนั้น เพื่อจัดท ามาตรฐานป้องกันความผิดพลาดในการขจัดงาน 
   1.3) ง าน ท่ี ไ ม่ ตอบสนองความ ต้องก าร  ( Not Serving 
Purpose) ในกรณีท่ีวัตถุประสงค์ของงานไม่ชัดเจนว่าคืออะไร ให้พิจารณาจากการตั้งค าถามว่าถ้าหาก
ท าการขจัดงานนั้นออกไปจะเกิดผลอย่างไรกับงาน หากไม่ท างานในขั้นตอนดังกล่าวแล้วเกิดผลดี
มากกว่าผลเสียก็ให้ท าการตัดงานนั้นออกได้ ท้ังนี้จะต้องท าการประเมินผลกระทบจากการขจัดงานท้ัง
ทางตรงและทางอ้อมให้ครบถ้วน ประเมินปริมาณงานและค่าใช้จ่ายท่ีเปล่ียนไปว่ามีความคุ้มค่า
เพียงใด 
  การใช้เทคนิคการขจัดงาน ใช้เทคนิคการขจัดงาน 3 เทคนิคข้างต้น 
สามารถกระท าโดยใช้วิธีการระดมความคิดของหลายฝ่ายงาน เช่น วิศวกร หัวหน้างาน ผู้ควบคุมท่ี
ช านาญงาน ร่วมกับพนักงานผู้ปฏิบัติงาน ในการวิเคราะห์กระบวนการท างานท่ีจะท าการปรับปรุง จะ
ท าให้ได้ความคิดเห็นและข้อเสนอแนะในหลากหลายแง่มุม โดยการระดมความคิดเห็นและรับฟังความ
คิดเห็นจากหลายแง่มุม นอกจากจะเป็นการช่วยกันประเมินอย่างรอบด้านแล้ว ยังเป็นการสร้างความ
ร่วมมือของหลายหน่วยงานและความมีส่วนร่วมในการวิเคราะห์การปรับปรุงงานนี้ จะท าให้เกิดการ
ยอมรับในการเปล่ียนแปลงจากการปรับปรุงได้ง่ายขึ้น โดยหน่วยงานต่าง ๆ จะต้องท าการวิเคราะห์
ความเป็นไปได้ของการขจัดงานโดยไม่กระทบต่อกระบวนการผลิตโดยรวมและคุณภาพของผลิตภัณฑ์
ในแง่มุมของตนเองแล้วน ามารวมเป็นการวิเคราะห์ร่วมกันอีกที เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของการ
วิเคราะห์มากยิ่งขึ้น เทคนิคการขจัดงานนี้หากสามารถน าไปประยุกต์ใช้กับกระบวนการท างานได้
ส าเร็จจะเกิดประโยชน์ตามมามากมาย เช่น ไม่ต้องเสียค่าใช้จ่ายในการปรับปรุงวิธีการท างาน ไม่
เสียเวลาในขั้นตอนของการปรับปรุงวิธีการท างาน การทดลองและติดต้ังวิธีการท างานใหม่ มีปัญหาใน
เรื่องของการคัดค้านของพนักงานน้อยกว่าการเปล่ียนวิธีการใหม่ และวิธีการขจัดงานเป็นวิธีปรับปรุง
งานท่ีง่ายท่ีสุด เป็นต้น 
  2) การปรับรวมขั้นตอนการปฏิบัติงานเข้าด้วยกัน (Combine Operations 
or Elements) ในกระบวนการท างานมักประกอบด้วยขั้นตอนย่อย ๆ หลายข้ันตอน ท้ังนี้อาจเกิดจาก
การออกแบบกระบวนการท างานเพื่อให้แต่ละสถานีมีการท างานท่ีเหมาะสมและสามารถแบ่งงานตาม
ความถนัดของบุคคล แต่บางครั้งขั้นตอนการท างานก็ถูกแบ่งออกมามากเกินความจ าเป็นท าให้เกิด
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ปัญหาอื่น ๆ ตามมา เช่น ปริมาณงานท่ีไม่สมดุลกันในสายการผลิตและขั้นตอนการปฏิบัติงาน การมี
งานค้างหรืองานคอยในระหว่างสายการผลิตสูงเพราะการวางแผนการผลิตท่ีไม่เหมาะสม มีงานล่าช้า
อันเกิดจากความแตกต่างในทักษะของพนักงานในขั้นตอนการปฏิบัติงานต่าง ๆ นอกจากนี้การเติบโต
ของสายการผลิตและการปรับเปล่ียนของสายการผลิตก่อให้เกิดงานซ้ าซ้อนขึ้น ดังนั้นหลักการของการ
รวมงานจึงเกิดขึ้น เพื่อช่วยลดการท างานและการเคล่ือนย้ายท่ีไม่จ าเป็นให้น้อยลง โดยการรวมงานมี
หลายระดับ ดังนี้ การรวมการเคล่ือนไหว เช่น หยิบจับต้ังแต่ 2 ช้ินเข้าด้วยกัน การรวมกิจกรรมต้ังแต่ 
2 ขั้นตอนเข้าด้วยกัน การรวมงานของสถานีงานต้ังแต่สองสถานีเข้าด้วยกัน และการรวมชิ้นส่วนงาน
เข้าด้วยกัน เป็นต้น 
  3) การปรับ เป ล่ียนล า ดับการปฏิบั ติ งาน (Rearrange, Change the 
Sequence of Operations) ในกระบวนการผลิตเริ่มแรกมักมีการจัดต้ังกระบวนการผลิตขนาดเล็ก
หรือในปริมาณน้อยก่อน แล้วจึงค่อย ๆ ขยายขนาดการผลิตท่ีมีปริมาณเยอะขึ้นจนเต็มประสิทธิภาพ 
โดยเมื่อมีการเพิ่มก าลังการผลิตท าให้กระบวนการการท างานในปัจจุบันมีความเหมาะสมท่ีลดลง 
เนื่องจากสภาพแวดล้อมท่ีเปล่ียนไป เช่น เส้นทางการเคล่ือนย้ายของงานท่ีต้องย้อนกลับไปกลับมา
เนื่องจากมีการเพิ่มจ านวนเครื่องจักร จ านวนการผลิตเพิ่มขึ้น สามารถใช้การต้ังค าถามอย่างละเอียด
เพื่อตรวจสอบความเป็นไปได้ของการสลับสับเปล่ียนล าดับขั้นตอนของกระบวนการผลิต ว่าสามารถ
ท าได้หรือไม่ เพื่อให้งานง่ายและรวดเร็วมากขึ้น การใช้แผนภูมิและแผนผังต่าง ๆ บันทึกกระบวนการ
ท างานจะช่วยแสดงให้เห็นถึงการเสียเวลาและการรอคอยว่าเกิดขึ้นในขั้นตอนใดบ้าง และสมควรจะ
ปรับเปล่ียนล าดับข้ันตอนการปฏิบัติงานอย่างไร เพื่อลดการเคล่ือนย้ายวัสดุและท าให้การไหลของงาน
เป็นไปได้อย่างรวดเร็ว ไม่เกิดงานค้างในระบบท่ีมากเกินไป 
  4) การปรับขั้นตอนการท างานให้ง่ายขึ้น (Simplify the Necessary 
Operations) ในการวิเคราะห์โดยการตั้งค าถามเพื่อท าการปรับปรุงกระบวนการท างาน จากนั้นจะท า
การวิเคราะห์หาเทคนิคท่ีใช้ในการปรับปรุงและพัฒนาให้กระบวนการท างานดีขึ้น ไม่ว่าจะเป็นเทคนิค
การขจัดงานท่ีไม่จ าเป็นออก การรวมขั้นตอนการปฏิบัติงาน และการสลับสับเปล่ียนล าดับข้ันตอนของ
การปฏิบัติงาน หากด าเนินการวิเคราะห์แล้ว ท้ายท่ีสุดจะพบว่าจะเหลือแต่งานท่ีจ าเป็นต้องท าและไม่
สามารถตัด ลด หรือสลับงานได้ แต่ยังสามารถท าการปรับปรุงงานได้ด้วยการหาวิธีการท างานท่ีง่าย
กว่าและสะดวกรวดเร็วกว่าวิธีการในปัจจุบัน การต้ังค าถามเพื่อวิเคราะห์หาวิธีการท าให้งานง่ายขึ้น
จะต้องพิจารณาในทุกเรื่อง ต้ังแต่วัตถุดิบท่ีใช้ เครื่องจักรและอุปกรณ์ในการท างาน วิธีการในการ
ท างาน ทักษะของพนักงาน สภาพแวดล้อมในการท างาน และการออกแบบผลิตภัณฑ์ โดย
ต้ังสมมติฐานว่าการท างานในปัจจุบันนั้นยังไม่สมบูรณ์ ในการพัฒนาวิธีการท่ีง่ายขึ้นหรือ Work 
Simplification นั้น จ าเป็นต้องใช้ความคิดริเริ่มสร้างสรรค์ของนักวิเคราะห์อย่างยิ่ง หรืออาจเป็นการ
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น ารูปแบบการปรับปรุงของอุตสาหกรรมอื่นมาปรับใช้และต่อยอดในการปรับปรุงของงานนี้ จะเห็นว่า
วิธีการท างานให้ง่ายข้ึนนี้มีความยากของการน ามาใช้ จึงต้องระมัดระวังในเรื่องของผลกระทบท่ีเกิดขึ้น 
  2.1.3.3 การวัดผลการปรับปรุงงาน 
  หลังจากด าเนินการตามขั้นตอนการศึกษางานท้ังหมดท่ีกล่าวมาได้สัก
ระยะนึงแล้ว ส่ิงส าคัญท่ีจ าเป็นต้องกระท าต่อจากนั้นคือการวัดผลการปรับปรุงงาน เนื่องจากเป็น
ขั้นตอนท่ีจะวัดผลได้ว่าการปรับปรุงงานนั้นมีประสิทธิภาพมากเพียงใด ซึ่งในขั้นตอนนี้จะต้องท าการ
หาตัวชี้วัดท่ีเหมาะสมกับงานและการปรับปรุงงานท่ีได้ด าเนินการไป เพื่อท่ีจะสามารถท าการวัดผลให้
ได้ประสิทธิภาพท่ีแท้จริง โดยตัวชี้วัดของการปรับปรุงการท างานนี้มีด้วยกันหลายด้าน ดังนี้ 
  1) ด้านผลผลิต (Output) การน าปริมาณผลผลิตซึ่งเป็นตัวช้ีวัดด้านปริมาณ
ท่ีมีการท างานด้วยกระบวนการเดิมมาเปรียบเทียบกับการท างานด้วยกระบวนการท างานแบบใหม่ 
เพื่อช้ีให้เห็นว่าการปรับปรุงการท างานนั้นเป็นการเพิ่มปริมาณผลผลิตอย่างแท้จริง 
  2) ด้านผลิตภาพ (Productivity) คือการวัดประสิทธิภาพการผลิตตลอดจน
กระบวนการท างานหรือแม้กระท่ังการบริการโดยมีปัจจัยอื่น ๆ มาเกี่ยวข้องเพิ่มเติม อย่างเช่น ของ
เสียท่ีเกิดจากการผลิต, ต้นทุน, รวมถึงระยะเวลาท่ีใช้ในการผลิต หรือบอกได้ว่าเป็นการเปรียบเทียบ
ระหว่างผลผลิต (Output) ท่ีได้ออกมาเทียบกับทรัพยากรท้ังหมดท่ีใส่เข้าไปในกระบวนการ (Input) 
  3) เวลามาตรฐาน เป็นตัวชี้วัดประสิทธิภาพของการปรับปรุงการท างานทาง
หนึ่ง การเปรียบเทียบเวลามาตรฐานของกระบวนการท างานเดิมและกระบวนการท างานใหม่ท่ีท าการ
ปรับปรุงงานแล้วจะสามารถบ่งช้ีได้ชัดเจนเนื่องจากเป็นตัวช้ีวัดเชิงปริมาณ ซึ่งเวลามาตรฐานของ
กระบวนการท างานแบบใหม่โดยรวมท้ังกระบวนการจะต้องไม่เกินเวลามาตรฐานเดิม เนื่องจากหาก
เกินจะส่งผลท าให้ความสามารถในการผลิตลดลงจะเป็นผลเสียมากกว่าผลดี 
  4) คุณภาพ ในการปรับปรุงกระบวนการท างานจะต้องค านึงถึงเรื่องของ
คุณภาพไม่ว่าจะเป็นในด้านของคุณภาพของกระบวนการท างานหรือคุณภาพของผลิตภัณฑ์และ
บริการ โดยการปรับปรุงการท างานนี้วิธีการท างานใหม่ท่ีน าเสนอจะต้องไม่ท าให้คุณภาพของ
กระบวนการท างานแย่ลง และจะต้องไม่ส่งผลกระทบต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ด้วย หากการปรับปรุง
ส่งผลกระทบด้านคุณภาพท าให้แย่ลงจากกระบวนการเดิม จะต้องท าการตรวจสอบดูความผิดพลาด
ว่ามีปัจจัยใดท่ีท าให้ผลการปรับปรุงไม่เป็นอย่างท่ีคาดการณ์ไว้ อาจต้องย้อนกลับไปท าการวิเคราะห์
วิธีการด้วยค าถาม 5W+1H ใหม่ หรือท าการศึกษาหาวิธีการท่ีจะน ามาเสนอแนะใหม่ เนื่องจากปัญหา
ด้านคุณภาพเป็นเรื่องท่ีไม่สามารถมองข้ามได้ต้องรีบแก้ไขอย่างทันท่วงที 
  5) ปริมาณงานท่ีอยู่ในกระบวนการ การปรับปรุงกระบวนการท างานในบาง
ขั้นตอนอาจส่งผลต่อปริมาณงานท่ีอยู่ในกระบวนการ หากสามารถท าการปรับปรุงให้มีงานค้างอยู่ใน
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กระบวนการน้อยมากเท่าไหร่ก็ยิ่งส่งผลดีต่อกระบวนการผลิตเมื่อเทียบกับกระบวนการท่ีมีงานอยู่ใน
กระบวนการเยอะ เนื่องจากงานท่ีอยู่ในกระบวนการคือต้นทุนของทรัพยากรและวัตถุดิบต่าง ๆ ท่ีอยู่
ในกระบวนการผลิตแต่ยังไม่สามารถเปล่ียนไปเป็นผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปได้ 
  6) วัตถุดิบ การปรับปรุงงานในส่วนของการส่ังซื้อวัตถุดิบหรือกระบวนการ
ผลิตก็สามารถใช้ระดับวัตถุดิบคงคลังเป็นตัวชี้วัดส าหรับการปรับปรุงงานได้ โดยการมีวัตถุดิบคงคลัง
ในปริมาณน้อย แต่ไม่เกิดการขาดแคลนวัตถุดิบของกระบวนการผลิตถือเป็นการปรับปรุงงานท่ีดี 
เนื่องจากช่วยลดต้นทุนท่ีเป็นค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บวัตถุดิบและค่าดูแลรักษาวัตถุดิบอีกด้วย 
  7) เอกสาร ในการปรับปรุงการท างานโดยใช้เทคโนโลยีเข้ามามีส่วนร่วมใน
การปฏิบัติงาน เช่น ระบบการจัดการคลังสินค้า ระบบการจัดซื้อ ระบบฐานข้อมูล เป็นต้น จะเป็นการ
ลดจ านวนเอกสารลง ลดเวลาในการค้นหาเอกสาร และลดเวลาในการประมวลข้อมูลโดยรวม ท าให้
เกิดการสร้างฐานข้อมูลอย่างเป็นระบบระเบียบเพื่อเพิ่มความสะดวกในการค้นหา การใช้งาน การ
ประมวลผลข้อมูล สามารถลดความผิดพลาดของข้อมูลลง ลดขั้นตอนการท างาน ลดเวลาในการ
ท างานของพนักงาน ช่วยให้งานเป็นระบบมากขึ้น และสามารถตรวจสอบการท างานได้จากระบบ อีก
ท้ังยังเป็นการส่ือสารแบ่งปันข้อมูล (Information Sharing) ระหว่างแผนก เพื่อช่วยเป็นข้อมูลในการ
ท างาน การประสานงาน และการตัดสินใจได้ดีอีกด้วย 
  8) ระยะเวลาการรอคอยงานหรือระยะเวลาการรอคอยของลูกค้า ข้อนี้เป็น
ตัวช้ีวัดทางปริมาณ โดยระยะเวลาการรอคอยงานอาจพิจารณาการรอคอยงานระหว่างกระบวนการ 
หากกระบวนการใดมีระยะเวลาการรอคอยท่ีนานก็จะเสียเวลาไปโดยเปล่าประโยชน์ จะส่งผลกระทบ
ต่อก าลังการผลิตโดยรวม จึงจ าเป็นต้องลดระยะเวลาการรอคอยงานลง ส่วนการพิจารณาระยะเวลา
การรอคอยของลูกค้าจะพิจารณาท้ังระบบ เช่น นับต้ังแต่การส่ังซื้อ การวางแผน การผลิต การบรรจุ 
ไปจนการขนส่งถึงมือลูกค้า หากสามารถลดระยะเวลาการด าเนินการโดยรวมได้จะเป็นผลดีต่อองค์กร 
  2.1.3.4 ระดับการปรับปรุงงาน 
  จากการศึกษางานเบื้องต้นจะพบว่าเทคนิคนี้สามรถน าไปประยุกต์ใช้ได้กับ
งานหลากหลายรูปแบบ เช่น การปรับปรุงการวางผังโรงงาน การปรับปรุงกระบวนการการให้บริการ
แก่ลูกค้า การลดระยะทางในการเดินและการเคล่ือนย้าย การลดเวลารอคอย การน าเครื่องทุ่นแรงมา
ประยุกต์ใช้กับงาน การออกแบบฟอร์มใหม่ การปรับปรุงสภาพการท างาน การลดความเมื่อยล้าของ
พนักงาน การลดความผิดพลาดในขั้นตอนการท างาน การลดการท างานซ้ าซ้อน การรวมขั้นตอนการ
ท างาน การออกแบบผลิตภัณฑ์เพื่อลดขั้นตอนการท างาน และการปรับปรุงวัสดุท่ีใช้ในการท างาน 
เป็นต้น ในหัวข้อการปรับปรุงงานท้ังหลายจะสามารถจ าแนกการปรับปรุงงานออกเป็น 5 ระดับ ดังนี้ 
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  1) ระดับกิจกรรม (Job Level) การปรับปรุงงานระดับนี้เป็นการปรับปรุง
ในระดับเล็กท่ีสุด ซึ่งส่วนใหญ่เป็นการปรับปรุงการปฏิบัติงาน เช่น กิจกรรมการท างาน ลักษณะการ
ท างาน ท่าทางในการปฏิบัติงาน เส้นทางการเดินการเคล่ือนท่ีของพนักงานผู้ปฏิบัติงาน การ
เคล่ือนย้ายวัตถุหรือช้ินงานต่าง ๆ  ขั้นตอนและวิธีการท างานของพนักงานผู้ปฏิบัติงาน โดยจะต้องท า
การเก็บข้อมูลจากการปฏิบัติงานจริงของพนักงานผู้ปฏิบัติงาน 
  2) ระดับสถานีงาน (Equipment-on-a-job Level) การปรับปรุงงานระดับ
นี้เป็นการปรับปรุงสภาพแวดล้อมการท างาน สถานท่ีท างาน หรืออุปกรณ์ เครื่องมือ เครื่องจักรท่ีใช้ใน
การท างาน เช่น การปรับปรุงการจัดวางช้ินส่วนและอุปกรณ์เพื่อลดการเคล่ือนย้าย การเคล่ือนไหว
ของพนักงาน การออกแบบอุปกรณ์และการออกแบบเครื่องมือท่ีใช้ในการท างาน ณ สถานีงานให้
สามารถท างานได้ง่ายและสะดวกมากยิ่งขึ้น 
  3) ระดับกระบวนการ (Process Level) การปรับปรุงงานระดับนี้เป็นการ
ปรับปรุงระหว่างสถานีงานภายในกระบวนการผลิต เช่น การปรับเปล่ียนต าแหน่งของสถานีงาน หรือ
การปรับเปล่ียนล าดับการผลิต เป็นต้น โดยการปรับเปล่ียนนี้จะต้องค านึงในส่วนของผลกระทบท่ีจะ
เกิดขึ้นหลังจากการเปล่ียนแปลงดังกล่าวแล้ว อาจต้องใช้ความร่วมมือจากหลายภาคส่วนท่ีเกี่ยวข้อง
มาช่วยกันวิเคราะห์ผลดีผลเสียของการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตนี้ เพื่อให้มีการวิเคราะห์จาก
หลายแง่มุม ท าให้โอกาสในการผิดพลาดมีน้อยลง 
  4) ระดับผลิตภัณฑ์ (Product Design Level) การปรับปรุงงานระดับนี้เป็น
การปรับปรุงท่ีจะท าในส่วนของการออกแบบผลิตภัณฑ์ เพื่อให้ได้รูปแบบผลิตภัณฑ์หรือผลลัพธ์ตามท่ี
ต้องการ โดยจะส่งผลต่อยอดขายของผลิตภัณฑ์หรืออาจจะส่งผลให้กระบวนการผลิตมีการ
ปรับเปล่ียนในบางขั้นตอน ท าให้กระบวนการท างานหรือกระบวนการผลิตง่ายขึ้น มีต้นทุนท่ีลดลง 
ขั้นตอนกระบวนการลดลง เวลามาตรฐานลดลง ระยะเวลาการรอคอยลดลง หรือเป็นการเพิ่มระดับ
ความพึงพอใจของลูกค้าให้มากยิ่งขึ้น 
  5) ระดับวัตถุดิบ (Input / Raw Material Level) การปรับปรุงงานระดับนี้
เป็นการเปล่ียนแปลงในส่วนของวัตถุดิบท่ีจะถูกป้อนเข้าสู่กระบวนการผลิต ไม่ว่าจะเป็นการเปล่ียน
คุณลักษณะของวัตถุดิบ การเปล่ียนรูปแบบการส่งมอบวัตถุดิบ การเปล่ียนประเภทเครื่องจักรท่ีใช้ใน
การผลิต หรืออาจเป็นการเปล่ียนเทคโนโลยีท่ีใช้ จนมีผลท าให้ต้องมีการเปล่ียนแปลงวัตถุดิบไป ซึ่ง
อาจส่งผลต่อกระบวนการผลิตท าให้ท างานได้ง่ายขึ้น ลดขั้นตอนการผลิตลง ลดเวลาในการผลิต หรือ
ลดความซับซ้อนในการผลิต 
 
 



 21 
 

 
 

 2.1.4 การวิเคราะห์กระบวนการ (Process Analysis) 
 การวิเคราะห์กระบวนการโดยส่วนใหญ่มักจะใช้การสร้างแผนผัง แผนภูมิ หรือ
ไดอะแกรมต่าง ๆ มาเป็นเครื่องมือในการวิเคราะห์กระบวนการ เนื่องจากเครื่องมือดังกล่าวเป็น
เครื่องมือท่ีท าให้นักวิเคราะห์สามารถมองภาพรวมของท้ังกระบวนการ สามารถท าความเข้าใจ
กระบวนการได้ง่าย และเห็นถึงรายละเอียดขั้นตอนการท างานต่าง ๆ ซึ่งแผนภูมิท่ีเป็นเครื่องมือท่ีใช้ใน
การวิเคราะห์กระบวนการจะมีรายละเอียดดังนี้ 
  2.1.4.1 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Charts) 
  แผนภูมิกระบวนการไหลเป็นแผนภูมิ ท่ีเป็นท่ีนิยมมากท่ีสุดชนิดหนึ่ง 
แผนภูมิชนิดนี้จะใช้ในการวิเคราะห์ขั้นตอนการไหล (Flow) ของวัตถุดิบ ช้ินส่วน พนักงาน และ
อุปกรณ์ ท่ีมีการเคล่ือนท่ีไปในกระบวนการพร้อม ๆ กับกิจกรรมต่าง ๆ ท่ีเกิดขึ้น จะแสดงโดยใช้เป็น
สัญลักษณ์มาตรฐานท่ีมีความหมายเป็นสากลดังรูปท่ี 3 และค าบรรยายประกอบลงในแผนภูมิ
มาตรฐาน ดังรูปท่ี 4 โดยการวิเคราะห์แผนภูมิการไหลนี้จะใช้สัญลักษณ์มาตรฐานท้ังหมด 5 ตัว ท่ีท า
การก าหนดเป็นมาตรฐานสากลโดยสมาคมวิศวกรรมเครื่องกลแห่งสหรัฐอเมริกา (The American 
Society of Mechanical Engineers เรียกย่อ  ๆ ว่ า  ASME) ซึ่ ง สัญลักษณ์สากลดังกล่าวจะมี
รายละเอียดและความหมายของสัญลักษณ์ดังต่อไปนี้ 
  1) สัญลักษณ์การปฏิบัติงาน (Operation) หมายถึง การปฏิบัติงานบน
ช้ินงาน เกิดขึ้นเมื่อมีการเปล่ียนแปลงลักษณะหรือคุณสมบัติของช้ินงาน ดังรูปท่ี 3 (1) 
  2) สัญลักษณ์การเคล่ือน (Transportation) หมายถึง การเคล่ือนย้ายวัตถุ
หรือการเคล่ือนท่ีจากจุดหนึ่งไปยังงอีกจุดหนึ่ง ดังรูปท่ี 3 (2) 
  3) สัญลักษณ์การตรวจสอบ (Inspection) หมายถึง การตรวจสอบคุณภาพ
ของช้ินงาน หรือการตรวจดูเพื่อให้แน่ใจในลักษณะของช้ินงาน ดังรูปท่ี 3 (3) 
  4) สัญลักษณ์การคอย (Delay) หมายถึง ความล่าช้าของงาน เนื่องจากมี
อุปสรรคมาขัดขวางไม่ให้ข้ันตอนการปฏิบัติงานขั้นต่อไปด าเนินต่อได้ ดังรูปท่ี 3 (4) 
  5) สัญลักษณ์การเก็บ (Storage) หมายถึง การเก็บดูแลช้ินงานอย่างถาวร 
ซึ่งการเบิกจ่าย ควรมีค าส่ัง หรือหนังสือจากผู้เกี่ยวข้อง ดังรูปท่ี 3 (5) 
 
 
 
 

รูปท่ี 3 สัญลักษณ์มาตรฐานท่ีใช้ในการวิเคราะห์แผนภูมิการไหล 

(1) Operation  (3) Inspection            (5) Storage 

(2) Transportation  (4) Delay 



 22 
 

 
 

 
รูปท่ี 4 ตัวอย่างแบบฟอร์มการวิเคราะห์แผนภูมิการไหล 

ผลิตภัณฑ์ / วัสดุ /พนักงาน ลดลง

ระยะทาง เวลา

(เมตร) (นาที)

รวม

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ

Flow Process Chart

แผนภูมิหมายเลข... แผนท่ี ... ของ ... สรุปผล

Activity ปัจจุบัน หลังปรับปรุง

ปฏิบัติงาน

เคล่ือนย้าย

กิจกรรม : รอคอย

ตรวจสอบ

เก็บ

หมายเหตุ

วิธีท างาน : ปัจจุบัน / ปรับปรุง ระยะทาง

ค าอธิบาย
สัญลักษณ์
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รูปท่ี 5 ตัวอย่างของแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการออกใบส่ังซื้อด้วยวิธีการเดิม 

 

 
รูปท่ี 6 ตัวอย่างของแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการออกใบส่ังซื้อด้วยวิธีการใหม่ 
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 โดยจากสัญลักษณ์มาตรฐานข้างต้นจะน ามาใช้เป็นองค์ประกอบของการจัดท าแผนภูมิ
การไหล ซึ่งการวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหลจะมีขั้นตอนในการท าเริ่มต้นจากการก าหนด
วัตถุประสงค์ในการวิเคราะห์ให้ชัดเจน เช่น ต้องการศึกษาเพื่อลดปริมาณการเคล่ือนย้าย หรือเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตเป็นต้น จากนั้นท าการระบุกระบวนการท่ีต้องการศึกษาและรายเอียดต่าง ๆ 
ของกระบวนการ เช่น ช่ือกระบวนการ ช่ือผลิตภัณฑ์หรือช้ินส่วนท่ีผลิต เครื่องจักรและอุปกรณ์ท่ีใช้ 
และท าการก าหนดจุดเริ่มต้นและจุดส้ินสุดของกระบวนการท่ีต้องการวิเคราะห์ แล้วท าการก าหนดว่า
จะท าการวิเคราะห์การไหลในเรื่องใด เช่น ในส่วนของผลิตภัณฑ์ คือการเคล่ือนย้ายของช้ินส่วน
วัตถุดิบเขา้สู่สายการผลิตจนประกอบเสร็จเป็นผลิตภัณฑ์, ในส่วนของพนักงาน คือการปฏิบัติงานของ
พนักงานคนหนึ่งในการท างาน เคล่ือนย้ายส่ิงของและการเดิน, ในส่วนของเครื่องมือหรืออุปกรณ์ คือ
การโยกย้ายของเครื่องมือหรือการใช้งานของอุปกรณ์ เป็นต้น แล้วเริ่มท าการวิเคราะห์จากจุดเริ่มต้น
ของการไหล บันทึกงานตามท่ีเกิดขึ้นจริงโดยใช้สัญลักษณ์ก ากับกิจกรรมท่ีเกิดขึ้นอย่างละเอียดทุก
ขั้นตอน พร้อมท้ังค าบรรยายส้ัน ๆ ถึงลักษณะงานท่ีเกิดขึ้น หากมีขั้นตอนใดท่ีมีกิจกรรมเกิดขึ้นพร้อม
กันให้ใช้สัญลักษณ์ควบ เก็บข้อมูลรายละเอียดท่ีเกี่ยวข้อง เช่น ระยะท่ีเคล่ือนท่ีไป ปริมาณในการขน
ย้าย ระยะเวลาในการรอคอย เป็นต้น จากนั้นท าการโยงเส้นระหว่างสัญลักษณ์จากบนไปล่าง แล้ว
สรุปขั้นตอนการปฏิบัติงานลงในตารางสรุปผล และในการวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหล ควรมี
การวิเคราะห์เส้นทางการเคล่ือนย้ายลงในแผนภาพการไหล (Flow Diagram) ซึ่งเป็นการจ าลอง
สถานท่ีหรือผังของบริเวณท่ีท างานพร้อมต าแหน่งของแผนกงานหรือเครื่องจักรส าคัญๆ ลงในภาพ 
และแสดงเส้นทางการเคล่ือนย้ายพร้อมสัญลักษณ์ลงบนผัง เพื่อใช้ในการพิจารณาควบคู่กันไปท้ังสอง
แผนภูมิจะท าให้เห็นภาพสมบูรณ์มากยิ่งขึ้น ดังตัวอย่างในรูปท่ี 5 [3] ท่ีแสดงตัวอย่างของแผนภูมิ
กระบวนการไหลควบคู่กับแผนภาพการไหลของขั้นตอนการออกใบส่ังซื้อด้วยวิธีการเดิม และตัวอย่าง
ในรูปท่ี 6 [3] ท่ีแสดงตัวอย่างของแผนภูมิกระบวนการไหลควบคู่กับแผนภาพการไหลของขั้นตอนการ
ออกใบส่ังซื้อด้วยวิธีการใหม่ จะสังเกตุได้ว่าการพิจารณาแผนภูมิการไหลของกระบวนการและ
แผนภาพการไหล จะท าให้สามารถเข้าใจในภาพรวมของกระบวนการมากขึ้น ทราบระยะทางการ
เคล่ือนย้ายในแต่ละขั้นตอน และเข้าใจผังการเคล่ือนย้ายมากขึ้น 
 แผนภูมิกระบวนการไหลเป็นภูมิท่ีส าคัญมากท่ีสุด เนื่องจากเป็นแผนภูมิท่ีมีการวิเคราะห์
รายละเอียดต่าง ๆ ของการท างาน โดยจะมีการแบ่งกิจกรรมการท างานท้ังหมดออกเป็น 5 ประเภท
ด้วยกัน เริ่มจากกิจกรรมท่ีส าคัญท่ีเป็นการเพิ่มมูลค่าให้กับงาน เช่น การปฏิบัติงาน (Operation) ไป
จนถึงกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่ากับงาน เช่น การรอคอย (Delay) และการเก็บ (Storage) เป็นต้น 
ท าให้สามารถเห็นถึงภาพรวมของกรระบวนการว่าตอนนี้กระบวนการมีกิจกรรมท่ีเพิ่มมูลค่าอยู่ในงาน
มากเท่าใดและส่วนไหนท่ีเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่า โดยในงานไม่ควรมีกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิด
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มูลค่ามากเกินไปนัก จะส่งผลต่อประสิทธิภาพโดยรวม และมีการแยกกิจกรรมของพนักงานออกจาก
กิจกรรมท่ีท าบนผลิตภัณฑ์ ซึ่งจะท าให้สามารถมองเห็นจุดเน้นในการวิเคราะห์ได้อย่างชัดเจน มีการ
น าแผนภาพการไหลมาใช้ในการวิเคราะห์ควบคู่กันจะช่วยในการช้ีชัดให้เห็นการรอคอยและระยะทาง
ในการเคล่ือนย้ายในกระบวนการ ซึ่งข้อมูลดังกล่าวอาจน าไปใช้เป็นข้อมูลในการปรับปรุงกระบวนการ
ได้ และสามารถใช้แผนภูมิเดียวกันในการเปรียบเทียบกระบวนการก่อนท ากา รปรับปรุงและ
กระบวนการหลังการปรับปรุงได้ โดยการจัดท าแผนภูมิกระบวนการไหลจะท าให้ได้ข้อมูลมากพอท่ีจะ
ใช้ในการวิเคราะห์กระบวนการและปรับปรุงกระบวนการท างาน โดยข้อควรระวังในการใช้แผนภูมิ
ชนิดนี้ คือ ไม่ควรวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหลของช้ินส่วนปะปนกับแผนภูมิการเคล่ือนท่ีของ
พนักงาน เพราะพนักงานและช้ินส่วนอาจไม่ได้เคล่ือนท่ีไปพร้อมกัน ต้องระวังเรื่องของการแยก
กิจกรรมการปฏิบัติงานท่ีต่างวัตถุประสงค์ออกจากกัน และต้องท าการบันทึกรายละเอียดของงานลง
บนแผนภูมิก่อนเริ่มต้นการวิเคราะห์เสมอ 
  2.1.4.2 แผนภูมิการประกอบ (Assembly Process Chart) 
  แผนภูมิการประกอบ เป็นแผนภูมิกระบวนการชนิดหนึ่งซึ่งจะถูกน ามาใช้ใน
กรณีท่ีกระบวนการมีการน าช้ินส่วนต่าง ๆ มาประกอบเข้าด้วยกัน ณ จุดต่าง ๆ ซึ่งช้ินส่วนท่ีจะถูก
น ามาประกอบแต่ละช้ินส่วนย่อยนั้นจะสามารถเขียนเป็นแผนภูมิกระบวนการอีกกระบวนการหนึ่งได้ 
โดยการน าแผนภูมิต่าง ๆ ของช้ินส่วนประกอบมีเขียนรวมกันโดยมีจุดเช่ือมคือจุดท่ีท าการประกอบ
ช้ินส่วนเข้าด้วยกัน จากกระบวนการย่อยของช้ินส่วนแต่ละกระบวนการจะกลายเป็นกระบวนการรวม
ท่ีสุดท้ายจะได้เป็นผลิตภัณฑ์ท่ีต้องการ ท าให้ได้แผนภูมิใหม่ท่ีเรียกว่าแผนภูมิประกอบนั่นเอง ซึ่ง
แนวทางการด าเนินการวิเคราะห์แผนภูมิประกอบจะเริ่มต้นจากการก าหนดวัตถุประสงค์ในการ
วิเคราะห์ด้วยแผนภูมิประกอบในครั้งนี้ให้ชัดเจน เช่น ต้องการศึกษาเพื่อดูรายละเอียดขั้นตอนการ
ท างาน หรือเพื่อการสมดุลสายการผลิต เป็นต้น แล้วจึงท าการเลือกกระบวนการท่ีจะท าการศึกษาให้
สอดคล้องกับวัตถุประสงค์ท่ีก าหนดและศึกษารายละเอียดต่าง ๆ ของกระบวนการ เช่น ช่ือ
กระบวนการ ช่ือผลิตภัณฑ์หรือช้ินส่วนท่ีผลิต เครื่องจักรและอุปกรณ์ท่ีใช้ พร้อมท้ังท าการก าหนด
ขอบเขตการศึกษาโดยก าหนดจุดเริ่มต้นและจุดส้ินสุดของกระบวนการท่ีต้องการวิเคราะห์ จากนั้นท า
การบ่งช้ีช้ินส่วนหลักท่ีจะต้องน ามาประกอบ ด าเนินการวิเคราะห์ขั้นตอนกระบวนการการท างาน
ส าคัญ ๆ ของแต่ละช้ินส่วนประกอบ และเขียนจุดเช่ือมหรือจุดท่ีช้ินส่วนมาบรรจบกันกับกระบวนการ
หลักเพื่อประกอบเป็นผลิตภัณฑ์ จากนั้นท าการระบุรายละเอียดข้อมูลอื่น ๆ ท่ีต้องการ เช่น จ านวน
ช้ิน เวลา ช่ือขั้นตอน เป็นต้น ลงไปในแผนภูมิ สุดท้ายจะได้เป็นแผนภูมิการประกอบส าหรับการ
ด าเนินงานครั้งนี้ออกมา ซึ่งแผนภูมิชนิดนี้จะเหมาะส าหรับน าไปใช้วิเคราะห์กระบวนการท่ีผลิตภัณฑ์
มีช้ินส่วนหลากหลายมาประกอบกันเป็นจ านวนมาก เพื่อน าไปใช้ในการวางแผนการผลิตและการ
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ติดตามควบคุมกระบวนการผลิตไม่ให้เกิดความล่าช้า เนื่องจากกระบวนการชนิดนี้มีความต้องการใน
การวิเคราะห์และวางแผนการผลิตของช้ินส่วนต่าง ๆ เพื่อให้กระบวนการท างานเสร็จทันกันในการ
ประกอบ ซึ่งลักษณะการวิเคราะห์ของแผนภูมิจะสามารถท าได้ท้ังการวิเคราะห์โดยใช้สัญลักษณ์
มาตรฐานท้ัง 5 ของแผนภูมิการไหล หรืออาจจะใช้การวิเคราะห์เฉพาะขั้นตอนการท างานและการ
ตรวจสอบ ดังตัวอย่างท่ีแสดงในรูปท่ี 7 [3] แสดงแผนภูมิการประกอบของกระบวนการการผลิตและ
ประกอบเกียร์ปั๊ม 

 
รูปท่ี 7 ตัวอย่างแผนภูมิการประกอบช้ินส่วนของเกียร์ปั๊ม 
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  2.1.4.3 แผนภูมิผลิตภัณฑ์พหุคูณ (Multi-Product Process Chart) 
  แผนภูมิผลิตภัณฑ์พหุคูณ เป็นแผนภูมิท่ีใช้ส าหรับโรงงานท่ีมีการวางผังแบบ
กระบวนการโดยแบ่งออกเป็นแผนกต่าง ๆ โดยท่ัวไปแล้วมักมีการผลิตสินค้าไม่กี่ชนิด แต่ละชนิดผ่าน
ขั้นตอนการผลิตท่ีคล้ายคลึงกัน หรือต้องอาศัยเครื่องจักรร่วมกัน การวิเคราะห์ข้ันตอนการปฏิบัติงาน
ของผลิตภัณฑ์ต่าง ๆ จะช่วยให้ทราบปริมาณการเคล่ือนย้ายของผลิตภัณฑ์ในระหว่างแผนก และน า
ข้อมูลดังกล่าวมาใช้ในการปรับปรุงการวางผังของโรงงาน เพื่อลดค่าใช้จ่ายในการขนถ่ายวัสดุระหว่าง
จุดต่าง ๆ ลงได้ ตัวอย่างของแผนภูมิผลิตภัณฑ์พหุคูณของขั้นตอนการผลิตผลิตภัณฑ์ท้ัง 7 ชนิด ถูก
วิเคราะห์ลงบนแผนภูมิผลิตภัณฑ์พหุคูณ ดังรูปท่ี 8 [3] 

 
รูปท่ี 8 ตัวอย่างแผนภูมิผลิตภัณฑ์พหุคูณ 

 2.1.4.4 แผนภูมิการเดินทาง (Travel Chart) 
 แผนภูมิการเดินทาง เป็นแผนภูมิท่ีเป็นตารางค านวณรูปส่ีเหล่ียมจัตุรัส ซึ่งตารางจะมี
จ านวนช่องเท่ากับจ านวนของแผนกงานท่ีต้องการวิเคราะห์ โดยจะใช้ตารางนี้ในการบันทึกข้อมูลเชิง
ตัวเลข เช่น จ านวนท่ีเกี่ยวกับปริมาณการเคล่ือนท่ี จ านวนเท่ียวของการขนย้าย หรือระยะทางการขน
ย้ายระหว่างแผนกต่าง ๆ ภายในโรงงาน ซึ่งข้อมูลท่ีได้จะแสดงถึงปริมาณการเคล่ือนย้ายระหว่าง
แผนก สามารถน าไปวิเคราะห์ความเหมาะสมของต าแหน่งท่ีต้ังแผนกต่าง ๆ ว่าเหมาะสมกับการ
ท างานหรือไม่ โดยจะใช้ช่วยในการวิเคราะห์ปริมาณการเคล่ือนย้ายของผลิตภัณฑ์และวัสดุระหว่าง
แผนกงานต่าง ๆ น าไปวิเคราะห์ความใกล้ไกลของแผนกต่าง ๆ เพื่อน าไปเป็นข้อมูลใช้ในการปรับปรุง
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ผังหรือออกแบบผังของโรงงานต่อไป โดยแผนภูมิการเดินทางนี้มีช่ือเรียกอีกช่ือว่า แผนภูมิจากถึง 
(From-to Chart) ส าหรับแนวทางในการวิเคราะห์ คือ จะเริ่มจากการรวบรวมข้อมูลปริมาณการขน
ย้ายของทุกผลิตภัณฑ์ภายในกรอบเวลาหนึ่ง อาจเป็นหนึ่งวันหรือหนึ่งสัปดาห์แล้วแต่ลักษณะงานท่ีจะ
ท าการวิเคราะห์ เมื่อได้ข้อมูลมาแล้วจัดท าตารางจากถึง โดยตีตารางรูปส่ีเหล่ียมจัตุรัสท่ีมีปริมาณช่อง
ท้ังในแนวนอนและแนวต้ังเท่ากับจ านวนแผนกงาน จดบันทึกข้อมูลปริมาณการขนย้ายระหว่างแผนก
ของแต่ละผลิตภัณฑ์ลงในตารางจากถึง จากนั้นสรุปข้อมูลรวมท้ังในแนวต้ังและแนวนอน ข้อมูลจาก
แนวนอนจะเป็นการขนย้ายออกจากแผนก ส่วนข้อมูลในแนวตั้งจะเป็นปริมาณการขนย้ายเข้าสู่แผนก 
แผนภูมิจากถึงจัดท าขึ้นเพื่อท่ีจะใช้ในการปรับปรุงการวางผัง และการก าหนดพื้นท่ีใช้สอยในแต่ละ
แผนกโดยดูจากปริมาณท่ีเคล่ือนย้ายในแต่ละช่วงเวลา ตัวอย่างแผนภูมิจากถึงหรือแผนภูมิการ
เดินทาง ดังรูปท่ี 9 [3] 
 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 
(i) 
B 

(ii) 
V 

(iii) 
S 

(iv) 
T 

(v) 
PRP 

(vi) 
PGS 

(vii) 
PGL 

ปริมาณ (ช้ิน) 10 5 20 15 30 50 0 

 
รูปท่ี 9 ตัวอย่างแผนภูมิการเดินทาง 
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2.2 สถิติในงำนวิจัย (Statistics) 

 ค าว่า สถิติ (Statistics) นั้นมีความหมายในหลากหลายแง่มุม เช่น ความหมายโดยท่ัวไป 
“สถิติหมายถึงตัวเลขท่ีแสดงรายละเอียดของส่ิงต่าง ๆ ท่ีเป็นจ านวนหรือค่าท่ีค านวณได้ เช่น สถิติของ
จ านวนบัณฑิตท่ีส าเร็จการศึกษาคณะศึกษาศาสตร์ มหาวิทยาลัยศิลปากร ประจ าปีการศึกษา 2550” 
[5] และความหมายท่ีเป็นศาสตร์หรือในเชิงทฤษฎี คือ “สถิติหมายถึงวิชาการแขนงหนึ่งท่ีจัดเป็นวิชา
วิทยาศาสตร์ท่ีเป็นท้ังวิทยาศาสตร์บริสุทธิ์และวิทยาศาสตร์ประยุกต์ และยังหมายรวมถึงระเบียบ
วิธีการทางสถิติอันประกอบไปด้วยขั้นตอน 4 ขั้นตอนท่ีใช้ในการศึกษาหาความรู้ ได้แก่ การเก็บ
รวบรวมข้อมูล (Collection Data) การน าเสนอข้อมูล (Presentation of Data) การวิเคราะห์ข้อมูล 
(Analysis of Data) การตีความหมายของข้อมูล ( Interpretation of Data)” [6] ในปัจจุบันการ
ท างานวิจัยต่าง ๆ ล้วนแล้วแต่มีการน าเอาวิธีการทางสถิติเข้ามาช่วยในวิเคราะห์ข้อมูล (Data) ท่ีเป็น
รายละเอียดของข้อเท็จจริงท่ีต้องการจะศึกษา ซึ่งการน าเอาวิธีการทางสถิติเข้ามาช่วยเพื่อให้วิเคราะห์
ข้อมูลนี้ จะส่งผลให้การพิจารณาแนวทาง ข้อสรุป หรือบทสรุปของงานวิจัยนั้นมีความน่าเช่ือถือมาก
ยิ่งขึ้น โดยการเลือกใช้หลักการทางสถิติต่าง ๆ จะขึ้นอยู่กับประเภทของข้อมูล ซึ่งจะสามารถศึกษา
การเลือกใช้เทคนิควิธีการทางสถิติและการแบ่งประเภทของข้อมูลได้จากรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

 2.2.1 ความหมายของประเภทวิชาสถิติ 
 สถิติเชิงพรรณนา หรือ สถิติเชิงบรรยาย (Descriptive Statistics) หมายถึงการศึกษา
ข้อมูล วิเคราะห์ข้อมูล และการอธิบายลักษณะข้อมูลด้วยการแจกแจงความถี่ การวัดแนวโน้มเข้าสู่
ส่วนกลาง การวัดการกระจาย ความสัมพันธ์ระหว่างข้อมูล การน าเสนอในรูปแบบตารางหรือกราฟ
ลักษณะต่าง ๆ โดยท าการศึกษาจากทุก ๆ หน่วยหรือทุกสมาชิกของประชากรเป้าหมาย สรุปและ
แปลความหมายเฉพาะภายในกลุ่มประชากรเป้าหมาย 
 สถิติเชิงอนุมาน หรือ สถิติเชิงอ้างอิง หรือ อนุมานสถิติ (Inferential Statistics) หมายถึง
สถิติท่ีมุ่งศึกษาและอธิบายลักษณะต่าง ๆ ของกลุ่มประชากรเป้าหมายโดยอาศัยข้อมูลจากกลุ่ม
ตัวอย่าง แล้วใช้วิธีการประมาณค่า (Estimation) หรือการทดสอบสมมติฐาน (Testing Hypothesis) 
เพื่อสรุปผลการวิเคราะห์ข้อมูลไปยังกลุ่มประชากร 

 2.2.2 ประเภทของข้อมูล 
 “ข้อมูล (Data) หมายถึงรายละเอียดข้อเท็จจริงของส่ิงต่าง ๆ ท้ังท่ีเป็นรูปธรรมละ
นามธรรมซึ่งตรงกับส่ิงท่ีผู้วิจัยต้องการจะศึกษา” [6] ซึ่งข้อมูลเหล่านี้อาจได้มาจากการท าการศึกษา
เก็บข้อมูล การท าการทดลอง หรือการจัดท าแบบสอบถามของงานวิจัยนั้น โดยข้อมูลท่ีได้จะสามารถ
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แบ่งประเภทชนิดของข้อมูลตามลักษณะของข้อมูล หลักการวัดผล มาตรการวัด หรือระดับของการวัด 
(Level of Measurement) ได้เป็น 4 ประเภท ดังนี้ 
  2.2.2.1 มาตรานามบัญญัติ (Nominal Scale) 
  ข้อมูลชนิดนี้จะเกิดจากการวัดท่ีจ าแนกส่ิงต่าง ๆ ออกเป็นกลุ่มหรือประเภท
ตามคุณลักษณะ โดยการก าหนดช่ือหรือตัวเลขให้แต่ละกลุ่ม เพื่อให้แยกกลุ่มต่าง ๆ ออกจากกัน 
ข้อมูลบัญญัติจึงเป็นข้อมูลท่ีมีลักษณะจ าแนกกลุ่มหรือประเภทเท่านั้น ไม่มีความหมายในเชิงปริมาณ
มาก-น้อย ตัวเลข หรือค่าต่าง ๆ ท่ีก าหนดนั้นไม่สามารถเอามาบวกลบคูณหารได้ เช่น เพศ คณะวิชา 
อาชีพ หมายเลขนักกีฬา เป็นต้น ข้อมูลประเภทนี้สามารถท่ีจะหาค่าสถิติท่ีเรียกว่า ค่าฐานนิยม หรือ
ค่าอัตราส่วน สัดส่วน ร้อยละได้เท่านั้น ส่วนในเรื่องของการทดสอบความแตกต่างก็สามารถใช้สถิติท่ี
เรียกว่าไคสแควร์ ทดสอบความแตกต่างของความถ่ีของแต่ละกลุ่มตัวอย่างได้  
  2.2.2.2 มาตราเรียงล าดับ (Ordinal Scale) 
  มาตรเรียงล าดับหรือมาตรล าดับท่ีหรือมาตรอันดับ เป็นการวัดโดยการ
ก าหนดอันดับให้แก่ส่ิงของต่าง ๆ มีลักษณะจ าแนกกลุ่มหรือประเภทและสามารถเรียงอันดับได้ ตัว
เลขท่ีก าหนดสามารถบอกความมาก-น้อยได้ แต่ขนาดของความมาก-น้อยไม่เป็นช่วงท่ีเท่ากัน 
ตัวอย่างเช่น ผลการประกวดต่าง ๆ ล าดับท่ีการแข่งขัน ผลการแข่งขันกีฬา เป็นต้น 
  2.2.2.3 มาตราอันตรภาค (Interval Scale) 
  มาตราอันตรภาคหรือมาตราช่วง เป็นการวัดโดยแบ่งค่าของตัวแปรท่ี
ต้องการศึกษาออกเป็นช่วง ๆ แต่ละช่วงมีขนาดเท่ากัน สามารถน าค่าของตัวแปรมาบวกลบกันได้ 
ข้อมูลท่ีมีการวัดระดับอันตรภาคจะเป็นข้อมูลท่ีมีลักษณะจ าแนกกลุ่ม สามารถจัดเรียงอันดับความ
มากน้อย มีช่วงของความแตกต่างแต่ละช่วงเท่ากัน และจะไม่มีศูนย์แท้ (มีเลขศูนย์เป็นศูนย์สมมติ) 
หมายถึงหากข้อมูลมีค่าเป็นศูนย์ ไม่ได้หมายความว่าไม่มีค่าหรือไม่มีอะไรเลย เพียงแต่เป็นเลขศูนย์ท่ี
ท าการสมมติขึ้นมา ตัวอย่างเช่น นักศึกษาสอบวิชาสถิติได้ศูนย์คะแนน ไม่ได้แปลว่านักศึกษาไม่มี
ความรู้ในวิชานี้ หรืออุณหภูมิท่ีศูนย์องศาเซลเซียส ไม่ได้หมายความว่าไม่มีความร้อนอยู่เลยท่ีอุณหภูมิ
นี้ เป็นต้น ตัวอย่างของข้อมูลอันตรภาค เช่น คะแนนสอบในวิชาต่าง ๆ ของนักศึกษา คะแนนในการ
ท าแบบสอบถามต่าง ๆ ตัวเลขแสดงอุณหภูมิของเทอร์โมมิเตอร์ เป็นต้น 
  2.2.2.4 มาตราอัตราส่วน (Ratio Scale) 
  มาตราอัตราส่วนหรือมาตราสัดส่วน เป็นการวัดท่ีแบ่งช่วงการวัดตัวแปรแต่
ละช่วงเท่ากันอย่างแท้จริง โดยจะมีช่วงของค่าความแตกต่างแต่ละช่วงเท่ากัน และมี ศูนย์แท้ซึ่งเป็น
ศูนย์สมบูรณ์ (Absolute Zero) หมายถึง หากข้อมูลนั้นมีค่าเท่ากับศูนย์จะแสดงว่าไม่มีอะไรเลย มีค่า
เป็นศูนย์อย่างแท้จริง นอกจากนี้ข้อมูลท่ีมีการวัดระดับอัตราส่วนนี้จะต้องเป็นข้อมูลท่ีมีลักษณะ
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จ าแนกกลุ่มและบ่งบอกความมากน้อยได้ โดยจะสามารถน าค่าตัวแปรนั้นมาท าการบวกลบคูณหารกัน
ได้ ข้อมูลชนิดนี้จะสามารถน าไปเปรียบเทียบในเชิงอัตราส่วนได้ ตัวอย่างของข้อมูลอัตราส่วนเช่น 
จ านวน ระยะเวลา ระยะทาง น้ าหนัก ส่วนสูง เป็นต้น 

 2.2.3 ค่าสถิติ 
 หลักการทางด้านสถิตินั้นเป็นการวิเคราะห์ท่ีใช้วิธีการส ารวจและประเมินท้ังส่วนของการ
ออกแบบผลิตภัณฑ์และส่วนของกระบวนการผลิต เพื่อน าไปใช้ในการแก้ปัญหา ปรับปรุงงาน และ
ศึกษาสภาพปัจจุบันขององค์กรได้ โดยข้อมูลท่ัวไปท่ีพบจะมีความแตกต่างกันไปในแต่ละกระบวนการ 
ซึ่งข้อมูลจะมีการแสดงให้เห็นถึงการเปล่ียนแปลงท่ีเกิดขึ้นในระบบ ศาสตร์ทางสถิติจึงมีการพัฒนาขึ้น
มาเพื่อเป็นพื้นฐานในการวิเคราะห์ข้อมูลโดยเฉพาะพฤติกรรมบางอย่างของข้อมูลท่ีจะเกิดขึ้นอย่างสุ่ม 
(Random Behavior) เพื่อท่ีจะสามารถปรับปรุงและควบคุมพฤติกรรมดังกล่าวได้ ดังนั้น เพื่อช่วยใน
การตัดสินใจและการแก้ไขปัญหาต่าง ๆ จึงจ าเป็นท่ีจะต้องศึกษาถึงความหลากหลายดังกล่าว รวมถึง
สาเหตุของปัญหาท่ีเกิดขึ้นในระบบ เพื่อท าการปรับปรุงแก้ไขให้ดีขึ้น ซึ่งอาจใช้วิธีการน าเสนอข้อมูล
เพื่อเปรียบเทียบให้เห็นถึงการเปล่ียนแปลง เช่น การใช้แผนภาพจุด แผนภูมิฮีสโตแกรม เป็นต้น 
นอกจากการใช้แผนภาพและแผนภูมิในการน าเสนอแล้ว ยังมีการน าเสนอท่ีเป็นท่ีนิยมอีกวิธีหนึ่งคือ
การน าเสนอข้อมูลด้วยค่าสถิติท่ีนอกเหนือจากการพิสูจน์สมมติฐานทางสถิติ 
 “ค่าสถิติ (Statistics) คือค่าของข้อมูลท่ีรวบรวมมาจากการสุ่มตัวอย่าง (Sampling) 
ข้อมูลเพียงบางส่วนจากข้อมูลในระบบหรือกระบวนการท้ังหมด ซึ่งในทางสถิติมักจะใช้ค าแทนระบบ
หรือกระบวนการท่ีสนใจด้วยค าว่า ประชากร (Population) และเรียกข้อมูลท่ีรวบรวมมาจากการสุ่ม
ตัวอย่างว่า ข้อมูลตัวอย่าง (Sample) โดยค่าสถิติท่ีได้พัฒนามาเพื่อใช้เป็นค่าประมาณของค่าจริงจาก
ประชากรจะเรียกว่า ค่าพารามิเตอร์ (Parameter) ซึ่งค่าพารามิเตอร์นี้เป็นค่าท่ีใช้อธิบายลักษณะ
ท้ังหมดท่ีส าคัญของประชากร” [7] จะสามารถแบ่งออกเป็น 2 กลุ่มดังนี้ 
  2.2.3.1 ค่าแนวโน้มสู่ศูนย์กลาง (Central Tendency) 
  โดยธรรมชาติของข้อมูลนั้นจะมีการกระจายตัวที่แตกต่างกันออกไป ในการ
วิเคราะห์ข้อมูลจึงต้องการหาค่าท่ีอยู่ตรงกลางเพื่อเป็นตัวแทนของข้อมูลทุก ๆ หน่วย จะเรียกค่านั้นว่า 
ค่าแนวโน้มสู่ศูนย์กลาง หรือค่าท่ีใช้เป็นตัวช้ีบ่งผลกระทบของต าแหน่ง (Location Effect) ของข้อมูล 
ซึ่งค่าแนวโน้มสู่ศูนย์กลางท่ีเป็นท่ีนิยมจะมีด้วยกัน 3 ชนิดดังนี้ 
  1) ค่าเฉล่ียของประชากร (Population Mean) มีสัญลักษณ์คือ 𝜇 ซึ่งเป็น
ค่าท่ีเกิดจากการน าข้อมูลทุกค่ามาบวกรวมกัน และหารด้วยจ านวนของข้อมูล ดังสมการท่ี 1 
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   𝜇 =
∑ 𝑥𝑖

𝑁
𝑖=1

𝑁
   (1) 

เมื่อก าหนดให้ 𝜇 คือค่าเฉล่ียของประชากร 
  𝑥𝑖 คือข้อมูลท้ังหมดท่ีรวบรวมมาจากประชากร 
  𝑁  คือขนาดของประชากร 
  2) ค่ามัธยฐาน (Median) มีสัญลักษณ์คือ ̃ 𝜇 โดยค่ามัธยฐานคือค่ากลางท่ี
ใช้ในการแบ่งกลุ่มของข้อมูลประชากรท่ีจัดเรียงจากค่าน้อยไปค่ามากออกเป็น 2 กลุ่ม โดยแต่ละกลุ่ม
จะประกอบไปด้วยจ านวนข้อมูลเท่า ๆ กัน เช่น กลุ่มประชากรขนาด 5001 ถ้าน ามาเรียงกันจากน้อย
ไปมากแล้ว ข้อมูลตัวท่ี 2501 คือค่ามัธยฐานของประชากร นั่นคือมีค่าท่ีน้อยกว่าอยู่ 2500 ค่าและมี
ค่าท่ีมากกว่าอยู่ 2500 ค่า โดยท่ัวไปของค่ามัธยฐานส าหรับประชากรขนาดใหญ่นั้นหาได้ยาก มักนิยม
ท าการสุ่มข้อมูลบางส่วน และท าการค านวณค่ามัธยฐานจากตัวอย่าง (𝑥̃) จากนั้นจึงจะน าค่ามัธยฐาน
จากตัวอย่างท่ีได้ไปทดสอบอ้างถึงค่ามัธยฐานของประชากรต่อไป 
  3) ค่าฐานนิยม (Mode) คือ ค่าข้อมูลท่ีมีการพบบ่อยท่ีสุด หรือมีความถี่
สูงสุดในข้อมูลประชากร แต่ฐานนิยมมักไม่ค่อยใช้ในทางปฏิบัติมากนัก เนื่องจากไม่มีวิธีการทดสอบ
และการแจกแจงของข้อมูลท่ีชัดเจน โดยส่วนใหญ่จึงมักจะใช้ในการอ้างถึงลักษณะโดยรวมของ
ประชากร เช่น ถ้าน าข้อมูลท่ีเก็บรวบรวมมาพิจารณาแล้วพบว่ามีฐานนิยมเพียงค่าเดียว การแจกแจง
จะอยู่ในลักษณะของ Uni-Modal คือมีจุดสูงสุดเพียงจุดเดียว แต่ในกรณีท่ีข้อมูลมีฐานนิยม 2 ค่า คือ
มีลักษณะการแจกแจงท่ีมีจุดสูงสุด 2 จุด จะเรียกว่า Bi-Modal และถ้ามีฐานนิยมท่ีมากกว่า 2 ค่าขึ้น
ไป การแจกแจงท่ีเกี่ยวข้องจะมีลักษณะของ Multi-Modal 
  2.2.3.2 ค่าท่ีใช้อธิบายการเปล่ียนแปลงในระบบ (Variability) หรือค่าท่ี
อธิบายผลการกระจายของข้อมูล (Dispersion Effect) เนื่องจากการหาค่ากลางของข้อมูลนั้นยังไม่มี
ความละเอียดพอท่ีจะเปรียบเทียบข้อมูลต้ังแต่ 2 ชุดขึ้นไปได้ ท้ังนี้ก็เพราะว่าข้อมูลท่ีมีค่ากลางของ
ข้อมูลท่ีเท่ากัน ไม่จ าเป็นต้องมีค่าการกระจายท่ีเท่ากัน ข้อมูลก็จะมีการแจกแจงไม่เหมือนกัน จึง
จ าเป็นต้องศึกษาวิธีของการหาการกระจายของข้อมูลด้วย ค่าสถิติในกลุ่มนี้ท่ีรู้จักกันดี ได้แก่ 
  1) ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) ตัวอักษรย่อท่ีนิยมใช้คือ 
S.D. มีสัญลักษณ์คือ 𝜎 ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานของประชากรท่ีใช้ช้ีบ่งถึงการกระจายหรือความแตกต่าง
ของข้อมูล ถ้าค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานสูงแสดงถึงข้อมูลท่ีมีความแตกต่างกันมาก โดยท่ัวไปในการ
ค านวณมักจะต้องค านวณค่าความแปรปรวนของข้อมูล (Variance; 𝑉(𝑥) = 𝜎2) ก่อน ซึ่งค่าความ
แปรปรวนจะสามารถค านวณได้จากสมการท่ี 2 

   𝜎2 =
∑ (𝑥𝑖−𝜇)2𝑁

𝑖=1

𝑁
   (2) 
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เมื่อก าหนดให้ 𝜎2 คือค่าความแปรปรวนของข้อมูล 
  𝜇 คือค่าเฉล่ียของประชากร 
  𝑥𝑖 คือข้อมูลท้ังหมดท่ีรวบรวมมาจากประชากร 
  𝑁  คือขนาดของประชากร 
  2) ค่าคลาดเคล่ือนมาตรฐาน (Standard Error) ตัวอักษรย่อ S.E. ค่า
คลาดเคล่ือนมาตรฐาน คือค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของค่าเฉล่ียในกรณีท่ีมีการสุ่มตัวอย่างขนาด n โดย
ค่าความคลาดเคล่ือนมาตรฐานนี้จะช้ีบ่งถึงการกระจายหรือความแตกต่างของค่าเฉล่ียจากตัวอย่าง 
(𝑥̅) ของแต่ละชุดตัวอย่างขนาด n ท่ีสุ่ม ถ้าขนาดตัวอย่างมีจ านวน n มาก ค่าความคลาดเคล่ือน
มาตรฐานจะต่ า แสดงว่าแต่ละชุดตัวอย่างท่ีสุ่มค่าเฉล่ียจากตัวอย่างจะแตกต่างน้อย โดยค่า
คลาดเคล่ือนมาตรฐานนี้จะสามารถค านวณได้จากสมการท่ี 3 

   𝑆. 𝐸. = 𝜎𝑥̅ =
𝜎

√𝑛
   (3) 

เมื่อก าหนดให้ 𝑆. 𝐸. คือค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
  𝜎𝑥̅ คือค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานของค่าเฉล่ียจากตัวอย่าง 
  𝜎 คือข้อมูลท้ังหมดท่ีรวบรวมมาจากประชากร 
  𝑛 คือจ านวนข้อมูลของตัวอย่างท่ีสุ่ม  
  3) ค่าพิสัยควอร์ไทล์ (Inter-quartile Range) ตัวอักษรย่อคือ IQR โดยค่า
พิสัยควอร์ไทล์ คือ ค่าสถิติท่ีพัฒนาขึ้นมาใช้แทนค่าพิสัย (Range) ท่ีเกิดจากผลต่างของค่าสูงสุดและ
ต่ าสุดของข้อมูลท่ีมีข้อจ ากัดในขนาดของตัวอย่าง ค่าพิสัยจะเหมาะกับข้อมูลท่ีมีจ านวนไม่เกิน 6 
ข้อมูล ค่าท่ีค านวณได้จะยังมีประสิทธิภาพอยู่ แต่ในกรณีท่ีข้อมูลจ านวนมากขึ้นควรใช้ค่าพิสัยควอร์
ไทล์จะมีประสิทธิภาพมากกว่า ซึ่งจะสามารถค านวณค่าพิสัยควอร์ไทล์ได้จากการหาผลต่างของ
ค่าควอร์ไทล์ท่ี 3 กับค่าควอร์ไทล์ท่ี 1 ดังสมการท่ี 5 ซึ่งค่าควอร์ไทล์ (Quartile) จะเป็นการวัด
ต าแหน่งท่ีแบ่งข้อมูลท้ังหมดท่ีเรียงจากน้อยไปหามากออกเป็น 4 ส่วนเท่า ๆ กัน แต่ละส่วนประกอบ
ด้วยจ านวนข้อมูล 4𝑁 จ านวน เมื่อ 𝑁 แทนจ านวนข้อมูลท้ังหมด จะสามารถหาค่าควอร์ไทล์ได้จาก
สมการท่ี 4 

   𝑄𝑟 =
𝑟

4
(𝑁 + 1)   (4) 

   𝐼𝑄𝑅 = 𝑄3 − 𝑄1   (5) 
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เมื่อก าหนดให้ 𝐼𝑄𝑅 คือค่าพิสัยควอร์ไทล์ 
  𝑄𝑟 คือสัญลักษณ์ของควอร์ไทล์ท่ี 𝑟 
  𝑟  คือต าแหน่งควอร์ไทล์ 
  𝑁  คือจ านวนข้อมูลท้ังหมด 
  4) ค่าสัมประสิทธิ์ความแปรผัน (Coefficient of Variation) ตัวอักษรย่อ 
C.V. โดยค่าสัมประสิทธิ์ความแปรผันเป็นค่าท่ีเป็นตัววัดอย่างง่ายในการกระจายตัวของข้อมูลต้ังแต่ 2 
ชุดขึ้นไป สามารถใช้ในการเปรียบเทียบการกระจายของข้อมูลต่างชุดข้อมูลกัน หรือข้อมูลท่ีมีหน่วยวัด
ต่างกันก็สามารถเปรียบเทียบได้ เนื่องจากค่าสัมประสิทธิ์ความแปรผันเป็นการวั ดการกระจายของ
ข้อมูลท่ีคิดเป็นร้อยละ ไม่มีหน่วย ซึ่งจะสามารถค านวณได้จากการหาอัตราส่วนระหว่างค่าเบี่ยงเบน
มาตรฐานกับค่าเฉล่ียคูณ 100 เพื่อแปลงเป็นเปอร์เซ็นต์ดังสมการท่ี 6 

   𝐶. 𝑉. =
𝑆.𝐷.

𝑥̅
× 100   (6) 

เมื่อก าหนดให้ 𝐶. 𝑉. คือค่าสัมประสิทธิ์แปรผัน 
  𝑆. 𝐷. คือค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
  𝑥̅  คือค่าเฉล่ียของตัวอย่าง 

 2.2.4 การน าเสนอข้อมูล (Data Presentation) 
 เมื่อส้ินสุดขั้นตอนของการเก็บรวบรวมข้อมูลและรายละเอียดต่าง ๆ  ท่ีต้องการจะศึกษา
เรียบร้อยแล้ว โดยส่วนใหญ่มักจะยังไม่สามารถมองเห็นภาพรวมของลักษณะประชากรหรือกลุ่ม
ตัวอย่างได้ ดังนั้นในขั้นตอนต่อไปจึงจะเป็นการจัดระบบข้อมูล วิเคราะห์แนวโน้มข้อมูล และท าการ
สรุปข้อมูล เพื่อจะเป็นการน าไปน าเสนอให้ผู้รับข้อมูลสามารถเข้าใจได้ง่ายและมองเห็นภาพรวมของ
ข้อมูลได้ชัดเจน โดยการน าเสนอจะสามารถท าได้หลากหลายรูปแบบดังนี้ 
  2.2.4.1 การน าเสนอข้อมูลด้วยตารางแจกแจงความถ่ี 
  การน าเสนอข้อมูลด้วยตารางแจกแจงความถ่ีนั้นเป็นการน าเสนอข้อมูลท่ีจะ
ท าให้สามารถมองภาพรวมของข้อมูลได้ชัดเจนยิ่งขึ้น อาจใช้การน าเสนอเป็นตารางทางเดียวหรือ
หลายทางในการน าเสนอข้อมูล ในกรณีท่ีข้อมูลมีจ านวนมากอาจท าการสรุปข้อมูลในรูปแบบของ
ความถ่ี ร้อยละ หรือวิเคราะห์ค่าสถิติอื่น ๆ จะสามารถแบ่งได้เป็น 3 รูปแบบ ดังนี้ 
  1) ตารางแจกแจงความถ่ีแบบทางเดียว (One - Way Table) 
  ตารางแจกแจงความถี่แบบทางเดียวเป็นการน าเสนอข้อมูลมิติเดียว ง่าย ๆ 
ข้อมูลไม่ซับซ้อน ตัวอย่างเช่น ค่าโทรศัพท์ในแต่ละเดือน ดังตารางท่ี 1 
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ตารางท่ี 1 ตัวอย่างตารางแจกแจงความถ่ีแบบทางเดียว 

เดือน ค่ำโทรศัพท์ (บำท) 

มกราคม 300 

กุมภาพันธ ์ 325 

มีนาคม 295 

เมษายน 405 

พฤษภาคม 375 

มิถุนายน 367 

กรกฎาคม 333 

รวม 3,400 

 
  2) ตารางแจกแจงความถ่ีแบบสองทาง (Two - Ways Table) 
  ตารางแจกแจงความถ่ีแบบสองทางเป็นการน าเสนอข้อมูลท่ีมีประเด็นหลัก
แบ่งออกเป็น 2 มิติ ซึ่งมีตัวแปรในแนวตั้ง 1 ตัวแปรและตัวแปรในแนวนอนอีก 1 ตัวแปร โดยข้อมูล
จะมีความซับซ้อนมากกว่าแบบแรก และจะท าให้สามารถพิจารณาเปรียบเทียบข้อมูลได้ท้ัง 2 มิติท้ัง
ในแนวต้ังและแนวนอน ดังตัวอย่างในตารางท่ี 2 ตารางแสดงค่าโทรศัพท์ในแต่ละเดือนของพนักงาน
ในบริษัทแห่งหนึ่ง 

ตารางท่ี 2 ตัวอย่างตารางแจกแจงความถ่ีแบบสองทาง 

เดือน 
รำยชื่อพนักงำน 

รวม (บำท) 
นำย ก นำย ข นำย ค นำย ง นำย จ 

มกราคม 300 200 400 200 300 1,400 

กุมภาพันธ ์ 200 300 300 200 300 1,300 

มีนาคม 300 400 400 300 300 1,700 

เมษายน 300 300 300 200 400 1,500 

พฤษภาคม 400 300 300 200 300 1,500 

มิถุนายน 300 200 400 200 400 1,500 

กรกฎาคม 200 200 400 200 300 1,300 
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  3) ตารางแจกแจงความถ่ีแบบหลายทาง (Multi - Ways Table)  
  ตารางแจกแจงความถี่แบบหลายทางเป็นการน าเสนอข้อมูลท่ีมีประเด็น
หลักจ าแนกออกเป็นประเด็นย่อยเพิ่มจากตารางแจกแจงความถี่แบบสองทาง ซึ่งตารางแจกแจง
ความถี่แบบหลายทางจะใช้ในกรณีท่ีข้อมูลมีมากขึ้น ข้อมูลซับซ้อนขึ้น และต้องการน าเสนอให้เห็น
ภาพรวมท้ังหมด โดยจะดูตัวอย่างได้จากตารางท่ี 3 แสดงรายจ่ายของพนักงานในบริษัทฯในเดือน
มกราคมและเดือนกุมภาพันธ์ 

ตารางท่ี 3 ตัวอย่างตารางแจกแจงความถ่ีแบบหลายทาง 

รำยชื่อ
พนักงำน 

รำยจ่ำย รวม
ค่ำใช้จ่ำย 
(บำท) 

ค่ำโทรศัพท์ ค่ำน  ำ-ค่ำไฟ ค่ำเช่ำห้อง 
ม.ค. ก.พ. ม.ค. ก.พ. ม.ค. ก.พ. 

นาย ก 300 200 500 400 3,000 3,000 7,400 
นาย ข 200 300 600 600 4,000 4,000 9,700 
นาย ค 400 300 600 400 3,000 3,000 7,700 
นาย ง 200 200 600 500 2,500 2,500 6,500 
นาย จ 300 300 400 400 4,000 4,000 9,400 

รวม (บาท) 1,400 1,300 2,700 2,300 16,500 16,500 40,700 
 
  2.2.4.2 แผนภาพกล่อง (Box Plot/Box and Whisker plots)  
  Box and Whisker plot เป็นเทคนิคอย่างง่ายท่ีใช้การสร้างกราฟแสดง
ลักษณะของกลุ่มข้อมูล เช่น การกระจายตัวของข้อมูล และความสมมาตรหรือความเบ้ของเส้นโค้ง 
ตลอดจนค่าท่ีมีความผิดปกติ (Outlier) เทคนิคนี้ถูกน าเสนอโดย John Wilder Tukey นักสถิติชาว
อเมริกัน  ซึ่งวิธีการนี้เป็นวิธีการท่ีสามารถใช้ในการเปรียบเทียบระหว่างข้อมูลท่ีคนละกลุ่มประชากร
ได้ โดยใช้การแสดงผ่านค่าควอร์ไทล์ (Quartile) โดยการสร้างกราฟ Box and Whisker plot จะ
ประกอบไปด้วยส่วนท่ีเป็น Box plot คือส่วนท่ีมีลักษณะเป็นกล่องท่ีมีความกว้างเท่ากับค่าพิสัยควอร์
ไทล์ซึ่งจะใช้ข้อมูลของค่าควอร์ไทล์ท่ี 1, 2, 3 แสดงให้เห็นถึงการกระจายตัวของข้อมูล, ส่วนท่ีสองเป็น
ส่วนของหนวดหรือ Whisker คือส่วนท่ีเป็นเส้นตรงยื่นออกมาจากกล่อง และส่วนท่ีเป็นข้อมูลท่ีมี
ความผิดปกติ (Outlier) ซึ่งจะค านวณจากค่าทางสถิติ ได้แก่ 
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  1) ค่าควอร์ไทล์ท่ี 1 (First Quartile, Q1) เป็นค่าท่ีมีจ านวนข้อมูลน้อยกว่า
หรือเท่ากับค่านั้นอยู่ 1 ใน 4 ของข้อมูลท้ังหมดหรือร้อยละ 25 โดยค่านี้จะเป็นขอบเขตกล่องด้านนึง
และจะใช้ค านวณหาค่าขอบรั้วใน ( Inner fence) และขอบรั้วนอก (Outer fence) เพื่อใช้หาค่า
ผิดปกติ 
  2) ค่าควอร์ไทล์ท่ี 2 (Second Quartile, Q2) เป็นค่าท่ีอยู่ตรงกึ่งกลางข้อมูล
ท่ีเรียงแล้ว หรือค่าท่ีแบ่งข้อมูลท่ีมีค่าน้อยกว่า Q2 และข้อมูลท่ีมีค่ามากกว่า Q2 ให้มีจ านวนเท่ากัน 
ดังนั้นค่าควอร์ไทล์ท่ี 2 ก็คือค่ามัธยฐานนั่นเอง ซึ่งค่ามัธยฐานจะสามารถบอกได้ว่าข้อมูลนั้นมีการแจก
แจงแบบปกติ (Normal Distribution) หรือ มีการแจกแจงแบบเบ้ขวา (Positive Skewed) หรือ มี
การแจกแจงแบบเบ้ซ้าย (Negative Skewed) โดยสามารถดูได้จากต าแหน่งของค่าควอร์ไทล์ท่ี 2 
หากค่าควอร์ไทล์ท่ี 2 มีต าแหน่งอยู่ตรงกลางระหว่างค่าควอร์ไทล์ท่ี 1 และ 3 จะสามารถบอกได้ว่า
ข้อมูลดังกล่าวมีการกระจายของข้อมูลท่ีสมมาตรและมีการแจกแจงแบบปกติ ตามรูปท่ี 10 (a) [8] แต่
ถ้าค่าควอร์ไทล์ท่ี 2 เอียงไปทางใดทางหนึ่งมากกว่า จะสามารถบอกได้ว่าข้อมูลมีลักษณะการกระจาย
แบบไม่สมมาตร ตามรูปท่ี 10 (d) โดยถ้า Q2 เอียงไปทาง Q1 จะมีการแจกแจงแบบเบ้ขวา (Positive 
Skewed) ตามรูปท่ี 10 (b) แต่ถ้า Q2 เอียงไปทาง Q3 กราฟจะมีลักษณะการแจกแจงเบ้ซ้าย 
(Negative Skewed) ตามรูปท่ี 10 (c) 

 
รูปท่ี 10 โค้งแจกแจงความถ่ีและแผนภาพกล่องของลักษณะการแจกแจงแบบต่าง ๆ 
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  3) ค่าควอร์ไทล์ท่ี 3 (Third Quartile, Q3) เป็นค่าท่ีมีจ านวนข้อมูลน้อยกว่า
ค่านี้อยู่ประมาณ 3 ใน 4 ของข้อมูลท้ังหมดหรือร้อยละ 75 โดยค่าควอร์ไทล์ท่ี 3 จะเป็นขอบเขตของ
ตัวกล่องอีกด้านหนึ่งและถูกน าไปค านวณหาค่าของขอบรั้วใน ( Inner fence) และขอบรั้วช้ันนอก 
(Outer fence) เพื่อน าไปใช้ในการหาค่าผิดปกติต่อไป 

     4) ขอบรั้วช้ันใน (Inner Fence) เป็นค่าท่ีค านวณเพื่อหาข้อมูลท่ีมีความ
ผิดปกติ (Unusual Observation or Outlier) ซึ่งค านวณจากสมการท่ี 7 และ 8 จะได้ค่าท่ีเป็นขอบ
รั้วชั้นในท้ังสองค่า ดังแผนภาพกล่องในรูปท่ี 11 [7] โดยค่าท่ีอยู่ระหว่าง Q1 กับขอบรั้วช้ันใน (lower) 
หรือระหว่าง Q3 กับขอบรั้วช้ันใน (upper) จะเป็นข้อมูลท่ีมีความผิดปกติจะต้องท าการตัดท้ิงก่อน
น าไปประมวลผลต่อ แต่ค่าผิดปกติท่ีอยู่ในขอบรั้วช้ันในนี้หากเป็นค่าท่ีมีการเก็บรวบรวมมา ผู้เก็บ
รวบรวมสามารถเป็นผู้ตัดสินใจท่ีจะใช้หรือไม่ใช้ข้อมูลนี้ก็ได้ขึ้นอยู่กับความส าคัญของข้อมูลนั้น 

  𝐼𝑛𝑛𝑒𝑟 𝐹𝑒𝑛𝑐𝑒 (𝑙𝑜𝑤𝑒𝑟) = 𝑄1 − 1.5𝐼𝑄𝑅  (7) 

  𝐼𝑛𝑛𝑒𝑟 𝐹𝑒𝑛𝑐𝑒 (𝑢𝑝𝑝𝑒𝑟) = 𝑄3 + 1.5𝐼𝑄𝑅  (8) 

เมื่อก าหนดให้ 𝐼𝑄𝑅 คือค่าพิสัยควอร์ไทล์ 
  𝑄𝑟 คือสัญลักษณ์ของควอร์ไทล์ท่ี 𝑟 

  5) ขอบรั้วช้ันนอก (Outer Fence) เป็นค่าท่ีค านวณจากสมการท่ี 9 และ 
10 โดยหากข้อมูลใดท่ีมีค่าอยู่ระหว่างขอบรั้วช้ันในและขอบรั้วช้ันนอก จะถือว่าค่านั้นเป็นข้อมูลท่ีมี
ความผิดปกติมาก (Extreme Outlier) ต้องตัดท้ิงก่อนท าการประมวลผลข้อมูล 

  𝑂𝑢𝑡𝑒𝑟 𝐹𝑒𝑛𝑐𝑒 (𝑙𝑜𝑤𝑒𝑟) = 𝑄1 − 3𝐼𝑄𝑅  (9) 

  𝑂𝑢𝑡𝑒𝑟 𝐹𝑒𝑛𝑐𝑒 (𝑢𝑝𝑝𝑒𝑟) = 𝑄3 + 3𝐼𝑄𝑅  (10) 

เมื่อก าหนดให้ 𝐼𝑄𝑅 คือค่าพิสัยควอร์ไทล์ 
  𝑄𝑟 คือสัญลักษณ์ของควอร์ไทล์ท่ี 𝑟 
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รูปท่ี 11 แผนภาพกล่อง (Box and Whisker Plot) 

2.3 ทฤษฎีสินค้ำคงคลัง (Inventory) 

 “สินค้าคงคลัง (Inventory) หมายถึงสินค้าท่ีอยู่ภายใต้การดูแลรักษาของหน่วยงานและ
ถูกเก็บไว้ในสภาพท่ีไม่มีผลผลิต (Non-productive) เพื่อท่ีจะน าไปใช้หรือขายตามท่ีปรารถนา โดยค า
ว่าสินค้าในท่ีนี้อาจหมายถึงวัตถุดิบท่ีใช้ในการผลิต (Raw Materials) ช้ินส่วนในกระบวนการผลิต 
(Work in Process) หรือสินค้าส าเร็จรูป (Finished Product) ก็ได้” [9] 

 2.3.1 การจัดประเภทสินค้าคงคลัง 
 สินค้าคงคลังเป็นวัสดุท่ีอยู่ภายในการดูแลของหน่วยงานควบคุมสินค้าคงคลัง ซึ่งวัสดุ
เหล่านี้มีมากมายหลากหลายชนิด จึงจ าเป็นต้องมีการจัดประเภทสินค้าคงคลังให้เป็นหมวดหมู่ เพื่อ
ง่ายต่อการบริหารจัดการและดูแลรักษา โดยสินค้าคงคลังจะมีการแบ่งประเภทดังนี้ 
  2.3.1.1 การจัดประเภทสินค้าคงคลังตามข้ันตอนการผลิต [10] 
  เนื่องจากสินค้าคงคลังเป็นการจัดเก็บวัสดุท่ีเป็นวัตถุดิบ วัสดุท่ีอยู่ในแต่ละ
ขั้นตอนการผลิตไปจนถึงวัสดุท่ีเป็นผลิตภัณฑ์ จึงสามารถจัดประเภทสินค้าคงคลังตามสถานะสินค้าคง
คลังท่ีอยู่ในแต่ละขั้นตอนในการผลิต จะสามารถแบ่งออกเป็น 4 ประเภทดังนี้ 
   1) วั ตถุ ดิบและ ช้ิน ส่วนประกอบ (Raw Materials and 
Components) สินค้าคงคลังประเภทนี้เป็นวัสดุท่ีมีการจัดซื้อจัดหามาเพื่อเป็นวัตถุดิบต้ังต้นใน
กระบวนการผลิตสินค้าและผลิตภัณฑ์ โดยจะน ามาเก็บรักษาไว้ในคลังวัตถุดิบเพื่อรอการน าเข้าสู่
กระบวนการผลิตต่อไป ซึ่งระดับการเก็บรักษาจะต้องเก็บในระดับท่ีเพียงพอต่อการผลิต ไม่ให้เกิดการ
หยุดชะงักของการผลิต แต่ไม่มากหรือน้อยเกินไป  
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   2) งานระหว่างการผลิต (Work in Process) สินค้าคงคลัง
ประเภทนี้เป็นวัสดุท่ียังผลิตไม่เสร็จส้ินอยู่ระหว่างกระบวนการผลิต หลังจากกระบวนการท่ีมีการน า
วัตถุดิบหรือช้ินส่วนประกอบเข้าสู่กระบวนการผลิตไปจนถึงขั้นตอนสุดท้ายของการผลิต ท่ีอาจมีการ
น ามาเก็บไว้ในคลังเพื่อรอการน าไปเข้าสู่กระบวนการถัดไป 
   3) ผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป (Finished Product) สินค้าคงคลัง
ประเภทนี้เป็นวัสดุท่ีผ่านกระบวนการผลิตเสร็จส้ินแล้วพร้อมท่ีจะส่งขาย อาจถูกส่งให้ลูกค้าและศูนย์
กระจายสินค้าหรือถูกเก็บไว้ในคลังสินค้าเพื่อรอการขายต่อไป 
   4) วัสดุส้ินเปลือง (Supplies) สินค้าคงคลังประเภทนี้เป็นวัสดุ
ท่ีจ าเป็นต้องใช้ในการผลิต แต่ไม่ใช่ส่วนประกอบโดยตรงของสินค้าส าเร็จรูป หรือเรียกว่าวัสดุทางอ้อม 
วัสดุส้ินเปลืองเหล่านี้อาจถูกเก็บไว้ในคลังเพื่อรอการเบิกจ่ายน าไปใช้งานต่อไป 
  2.3.1.2 การจัดประเภทสินค้าคงคลังตามวิธีการทางบัญชี [11] 
  การจัดประเภทสินค้าคงคลังตามวิธีการทางบัญชี เป็นวิธีการจัดประเภท
สินค้าคงคลังโดยน าเอามูลค่าทางบัญชีของสินค้าคงคลังดังกล่าวมาใช้เป็นเกณฑ์ในการจ าแนกประเภท
ของสินค้าคงคลัง ซึ่งจะสามารถแบ่งออกเป็น 4 ประเภทดังนี้ 
   1) วัสดุท่ีเก็บไว้ในคลังสินค้า (Regular Storehouse Stock) 
วัสดุชนิดนี้เป็นวัสดุท่ีต้องน าเข้าบัญชีสินค้าคงคลังจนกว่าวัสดุจะถูกจ่ายออกไป เนื่องจากมูลค่าของ
วัสดุประเภทนี้จะถูกคิดรวมเป็นยอดสินค้าคงคลังของธุรกิจ 
   2) วัสดุท่ีซื้อมาใช้โดยตรง (Direct Charge) วัสดุชนิดนี้เป็น
วัสดุท่ัวไปท่ีไม่ได้มีความส าคัญในการผลิตแต่จ าเป็นต้องมีไว้เพื่ออ านวยความสะดวกต่าง ๆ เป็นวัสดุ
ประเภทท่ีใช้แล้วหมดไป เช่น กระดาษช าระ เป็นต้น 
    3) วัสดุท่ีเป็นสินทรัพย์ (Fixed Asset) วัสดุชนิดนี้เป็นวัสดุท่ีมี
มูลค่าสูงและเป็นสินทรัพย์ถาวร ใช้แล้วไม่หมดไป มีความส าคัญกับทางบัญชีของบริษัทโดยวัสดุชนิดนี้
จะต้องมีการควบคุมดูแลและตรวจสอบวัสดุประเภทนี้อย่างสม่ าเสมอ เนื่องจากมูลค่าของวัสดุชนิดนี้
จะต้องน ามาคิดค่าเส่ือมในแต่ละปี แล้วน ามาตัดเป็นค่าใช้จ่ายในบัญชีของบริษัท หากตรวจสอบพบว่า
วัสดุประเภทนี้ไม่มีการใช้งานแล้วหรือไม่สามารถใช้งานได้จะต้องรีบด าเนินการจ าหน่ายช้ินส่วน 
จ าหน่ายเศษซาก หรือด าเนินการบริจาคในนามของบริษัท แล้วจึงท าการตัดมูลค่าของวัสดุดังกล่าว
ออกจากระบบบัญชีของบริษัทได้ เพื่อไม่ให้เกิดค่าใช้จ่ายเพิ่มข้ึนอีก 
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   4) วัสดุหมดประโยชน์ (Surplus Item) วัสดุชนิดนี้เป็นวัสดุท่ี
หมดอายุ หรือเกิดการเส่ือมสภาพ หรือเป็นวัสดุท่ีไม่สามารถใช้งานต่อได้แล้ว ซึ่งวัสดุประเภทนี้จะถูก
ก าจัดหรือขายท้ิง เนื่องจากหากยังเก็บรักษาไว้ต่อไปจะเป็นการส้ินเปลืองพื้นท่ีจัดเก็บของสินค้าคง
คลังโดยเปล่าประโยชน์ และมูลค่าของวัสดุก็จะถูกตัดออกจากระบบบัญชีของบริษัท 
  2.3.1.3 การจัดประเภทสินค้าคงคลังตามล า ดับความส าคัญ (ABC 
Analysis) ระบบการจัดประเภทสินค้าคงคลังตามล าดับความส าคัญของสินค้าหรือระบบ ABC แนวคิด
นี้เป็นแนวคิดท่ีนิยมในการใช้บริหารสินค้าคงคลังในปัจจุบัน เนื่องจากมีวัตถุประสงค์เพื่อจัดล าดับ
ความส าคัญในการบริหารจัดการ การควบคุมดูแลสินค้าคงคลังและเพื่อลดค่าใช้จ่ายในการบริหาร
จัดการสินค้าคงคลัง ซึ่งสามารถท าได้โดยท าการจัดล าดับความส าคัญตามมูลค่าการใช้ของสินค้าคง
คลัง จะแบ่งออกเป็น 3 ประเภทดังนี้ 
   1) สินค้าคงคลังประเภท A เป็นสินค้าคงคลังท่ีมีมูลค่าสูงมักจะ
มีจ านวนอยู่ประมาณร้อยละ 10-20 ของปริมาณการใช้สินค้าคงคลังท้ังหมด โดยจะมีมูลค่าถึงร้อยละ 
70-80 ของมูลค่าสินค้าคงคลังท้ังหมด สินค้าคงคลังประเภทนี้มีความส าคัญมาก มีมูลค่าการใช้สูง 
จะต้องมีการดูแลควบคุมอย่างเข้มงวด มีการตรวจสอบอย่างสม่ าเสมอ ควรมีการจัดหาผู้จ าหน่าย
หลายรายเพื่อให้สามารถต่อรองราคาได้และป้องกันการขาดแคลนสินค้าคงคลังประเภทนี้ 
   2) สินค้าคงคลังประเภท B เป็นสินค้าคงคลังท่ีมีมูลค่าปาน
กลางมักจะมีจ านวนอยู่ประมาณร้อยละ 30-40 ของปริมาณการใช้สินค้าคงคลังท้ังหมด โดยสินค้าคง
คลังชนิดนี้จะมีมูลค่าอยู่ประมาณร้อยละ 15-20 ของมูลค่าสินค้าคงคลังท้ังหมด สินค้าคงคลังประเภท
นี้ควรมีการดูแลควบคุมแบบปกติ มีการตรวจสอบอย่างสม่ าเสมอเช่นเดียวกับประเภท A เพื่อป้องกัน
การขาดแคลนแต่สามารถกระท าในความถ่ีท่ีน้อยกว่าสินค้าคงคลังประเภท A ได้ 
   3) สินค้าคงคลังประเภท C เป็นสินค้าคงคลังท่ีมีมูลค่าน้อยแต่
มักจะมีจ านวนอยู่มากถึงร้อยละ 40-50 ของปริมาณการใช้สินค้าคงคลังท้ังหมด โดยสินค้าคงคลัง
ประเภทนี้จะมีมูลค่าอยู่ประมาณร้อยละ 5-10 ของมูลค่าสินค้าคงคลังท้ังหมด สินค้าคงคลังประเภท C 
นี้อาจมีการดูแลและควบคุมท่ีไม่จ าเป็นต้องมีความเข้มงวดมากเท่ากับสินค้าคงคลังประเภท A และ B 
มีเพียงการบันทึกรายการสินค้าแบบง่าย ๆ ก็เพียงพอ การส่ังซื้อของสินค้าคงคลังประเภทนี้ก็ไม่
จ าเป็นต้องค านวณจุดส่ังซื้อใหม่หรือการหาขนาดของการส่ังซื้อท่ีดีท่ีสุด 
  จากการจัดประเภทสินค้าคงคลังท้ังหมดตามท่ีได้กล่าวไว้ข้างต้นนั้น ก็เพื่อ
ช่วยให้สามารถด าเนินการบริหารสินค้าคงคลังได้ดียิ่งขึ้น เพื่อให้เกิดความสะดวกในการควบคุมดูแล 
การเบิก-จ่าย การเก็บรักษา การตรวจสอบของสินค้าคงคลัง และยังช่วยลดค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา
อีกด้วย 
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 2.3.2 ประเภทของหน้าท่ีของสินค้าคงคลัง 
  2.3.2.1 สินค้าคงคลังคาดหมาย (Anticipation Inventory) สินค้าคงคลัง
ประเภทนี้สร้างขึ้นจากการพยากรณ์ความต้องการท่ีจะเกิดขึ้นในอนาคต เป็นสินค้าคงคลังท่ีมีเอาไว้
เพื่อจะรองรับความต้องการท่ีมีความแปรปรวน อันเนื่องมาจากการหยุดงานของโรงงาน การส่งเสริม
การขาย และการคาดการณ์ราคาวัตถุดิบ แต่มีข้อจ ากัดว่าต้นทุนท่ีเพิ่มขึ้นในการถือครองสินค้าคงคลัง
ชนิดนี้จะต้องน้อยกว่าต้นทุนท่ีประหยัดได้จากการส่ังซื้อล่วงหน้า 
  2.3.2.2 ขนาดรุ่นสินค้าคงคลัง (Lot Size Inventory) ในกรณีสินค้าคงคลัง
จะต้องมีการส่ังซื้อมาในปริมาณมากแล้วมาเก็บไว้ในคลัง จะสามารถท าให้เกิดค่าใช้จ่ายในการส่ังซื้อท่ี
น้อยกว่าการส่ังซื้อสินค้าทีละน้อย แต่ในทางกลับกันการส่ังซื้อในปริมาณมากเกินไปจะท าให้เกิด
ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาสินค้าท่ีมากขึ้น ดังนั้นในการส่ังซื้อสินค้าในแต่ละครั้งจึงต้องมีการค านึงถึง
ค่าใช้จ่ายในการเก็บดูแลสินค้าคงคลัง ค่าใช้จ่ายในการส่ังซื้อ ค่าใช้จ่ายในการขนส่ง โดยต้องท าการ
เปรียบเทียบต้นทุนและค่าใช้จ่ายต่าง ๆ เพื่อหาขนาดรุ่นการส่ังซื้อท่ีมีความเหมาะสมและมีต้นทุน
ค่าใช้จ่ายต่ าสุดของสินค้านั้น ๆ 
  2.3.2.3 สินค้าคงคลังเพื่อความไม่แน่นอน (Fluctuation Inventory) 
สินค้าคงคลังประเภทนี้สร้างขึ้นเพื่อรองรับความไม่แน่นอนของความต้องการในการผลิตสินค้า หาก
เกิดเหตุการณ์ท่ีมีความผิดปกติในกระบวนการผลิตสินค้าก็ยังมีสินค้าคงคลังประเภทนี้ช่วยในการ
รองรับการผลิตได้ในช่วงระยะเวลานึง เพื่อช่วยในการบรรเทาความเสียหายและค่าใช้จ่ายท่ีอาจเกิดขึ้น
ต่าง ๆ ซึ่งจะสามารถแบ่งชนิดสินค้าคงคลังเพื่อความไม่แน่นอนตามช่ือเรียกต่างกันตามสถานการณ์
ต่าง ๆ ได้ดังต่อไปนี้ 
   1) สินค้าคงคลังกันชน (Buffer Inventory) เป็นสินค้าคงคลัง
ท่ีมีจุดประสงค์เพื่อเป็นกันชนรองรับความไม่แน่นอนของความต้องการในการผลิตต้ังแต่การรับวัตถุดิบ
จนถึงการขายสินค้า โดยสินค้าคงคลังกันชนในส่วนของวัตถุดิบมีเพื่อรองรับสถานการณ์ท่ีผู้ขายไม่
สามารถส่งมอบวัตถุดิบให้กับบริษัทได้ ท าให้ไม่ต้องหยุดกระบวนการผลิต, สินค้าคงคลังกันชนระหว่าง
การผลิตมีเพื่อให้การผลิตเป็นไปได้อย่างอิสระ หากกระบวนการผลิตใดมีปัญหาก็จะไม่กระทบกับ
กระบวนการอื่น, และสินค้าคงคลังกันชนในส่วนของสินค้าส าเร็จรูปมีเพื่อรองรับการขายสินค้าท่ีอาจ
ได้รับผลกระทบจากความต้องการท่ีไม่แน่นอนของลูกค้า 
   2) สินค้าคงคลังเพื่อความปลอดภัย (Safety Stock) เป็น
สินค้าคงคลังในปริมาณระดับขั้นต่ าสุดของสินค้าคงคลังท่ีจะถือครองไว้เพื่อป้องกันกระบวนการผลิต
จากสถานการณ์การขาดแคลนวัตถุดิบ โดยอาจเกิดจากความต้องการท่ีไม่แน่นอนหรือสถานการณ์ท่ี
ไม่คาดคิด ซึ่งล้วนเป็นเหตุการณ์ความไม่แน่นอนท่ีองค์กรไม่สามารถคาดเดาได้อย่างแม่นย า แต่
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พอท่ีจะประมาณขอบเขตได้ สินค้าคงคลังเพื่อความปลอดภัยนี้จะช่วยให้สามารถรองรับต่อความ
ต้องการท่ีไม่แน่นอนได้ ท้ังนี้สินค้าคงคลังเพื่อความปลอดภัยนี้ควรมีในปริมาณท่ีพอเหมาะพอดี ไม่ควร
มีปริมาณมากจนเกินไป เนื่องจากจะเพิ่มต้นทุนในการเก็บและดูแลรักษาวัสดุดังกล่าว โดยระดับการ
จัดเก็บของสินค้าคงคลังเพื่อความปลอดภัยจะมีวิธีการค านวณท่ีแตกต่างกันขึ้นอยู่กับความแปรปรวน
ของอัตราความต้องการสินค้าและรอบเวลาในการส่ังซื้อ โดยจะสามารถดูการค านวณได้จากระบบจุด
ส่ังซื้อใหม่ (Re-order Point) ท่ีจะกล่าวถึงในหัวข้อประเภทของระบบการควบคุมสินค้าคงคลัง 

  2.3.2.4 สินค้าคงคลังระหว่างการขนส่ง (Transportation Inventory) 
สินค้าคงคลังประเภทนี้เป็นสินค้าคงคลังท่ีอยู่ระหว่างการเคล่ือนย้าย โดยอาจเป็นวัสดุระหว่างการผลิต
หรือครอบคลุมไปถึงสินค้าส าเร็จรูปท่ีจัดส่งไปยังลูกค้า โดยต้นทุนของสินค้าคงคลังระหว่างขนส่ง 
(Transportation Inventory Cost, TRIC) จะค านวณได้ดังสมการท่ี 11 

  𝑇𝑅𝐼𝐶 = ℎ × 𝑅 × 𝐶 × 𝑇   (11) 

เมื่อก าหนดให้ ℎ  คืออัตราค่าใช้จ่ายในการถือครองสินค้าคงคลัง 
  𝑅  คือความต้องการต่อหน่วยเวลา 
  𝐶  คือต้นทุนสินค้าคงคลังต่อหน่วย 
  𝑇  คือเวลาการขนส่ง 

 2.3.3 วัตถุประสงค์ของสินค้าคงคลัง 
 ปัจจุบันองค์กรต่าง ๆ เริ่มหันมาให้ความส าคัญในเรื่องของการจัดการสินค้าคงคลัง 
เนื่องจากสินค้าคงคลังนี้มีส่วนส าคัญท่ีจะท าให้ธุรกิจได้รับผลกระทบมากหรือน้อยจากระบบเศรษฐกิจ
ภายนอกและจากปัจจัยต่าง ๆ เพื่อช่วยเพิ่มความยืดหยุ่นให้กับการปฏิบัติงานของกระบวนการ เช่น 
เป็นการท าให้ส่วนต่าง ๆ ของการกระบวนการผลิตเป็นอิสระต่อกัน ลดการเกิดผลกระทบต่อ
กระบวนการข้างเคียงหากเกิดการหยุดชะงักของกระบวนการใดกระบวนการหนึ่ง เป็นต้น และเป็น
การป้องกันกรณีเงินเฟ้อ หรือสภาวะการเปล่ียนแปลงราคาสินค้า อีกท้ังยังสร้างการได้เปรียบจาก
ส่วนลดการส่ังซื้ออีกด้วย แต่หากระดับสินค้าคงคลังมีปริมาณท่ีไม่เพียงพอหรือมีมากเกินความจ าเป็น
นั้นก็ล้วนแล้วแต่ส่งผลกระทบในวงกว้างต่อธุรกิจท้ังหมด จึงต้องด าเนินการบริหารจัดการสินค้าคงคลัง
ให้มีประสิทธิภาพท่ีดี ซึ่งวัตถุประสงค์ของการจัดการสินค้าคงคลังจะมีดังต่อไปนี้ 
  1) การมีระดับการบริการสูงสุด หมายถึง การท่ีคลังสินค้ามีระดับของสินค้า
คงคลังท่ีจะท าให้มีความสามารถในการตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้เป็นอย่างดี ท าให้
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ลูกค้าเกิดความพึงพอใจในสินค้าและบริการอย่างสูงสุด อาจเป็นการส ารองสินค้าไว้ในคลั งสินค้า
เพื่อให้มีสินค้าท่ีตอบสนองต่อความต้องการท่ีไม่แน่นอนของลูกค้าได้ 
  2) การมีต้นทุนในสินค้าคงคลังต่ าสุด หมายถึง การลงทุนในสินค้าคงคลังท่ี
ส ารองไว้เพื่อรองรับความต้องการของลูกค้าในระดับต่ าสุด แม้ว่าการมีสินค้าคงคลังในปริมาณมากจะ
สามารถรับรองความพึงพอใจของลูกค้าได้มากท าให้มีระดับการบริการท่ีดี นอกจากนั้นก็ยังต้อง
พิจารณาผลประโยชน์ท่ีจะได้รับจากการจัดเก็บสินค้าคงคลังเพื่อให้มีระดับการบริการท่ีดีเปรียบเทียบ
กับค่าใช้จ่ายในส่วนของต้นทุนการจัดเก็บสินค้าคงคลังท่ีจะเกิดขึ้นด้วย ซึ่งต้นทุนของสินค้าคงคลัง 
(Inventory Cost) คือค่าใช้จ่ายของธุรกิจท่ีเกิดจากการคงคลัง แบ่งเป็น 3 ประเภทหลัก ๆ คือ 
ค่าใช้จ่ายในการส่ังซื้อ (Ordering Cost) ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ (Carrying Cost) และค่าใช้จ่าย
ประเภทสุดท้าย คือ ค่าใช้จ่ายในการขาดสต็อก (Stock Out Cost) คือค่าใช้จ่ายท่ีเกิดจากการสูญเสีย
เนื่องจากไม่มีสินค้าเก็บไว้ในคลังส่งผลให้จ าเป็นต้องมีการส่ังเพิ่มเติมหรือต้องชดเชยค่าเสียโอกาสของ
ลูกค้า นอกจากนี้ยังมีการสูญเสียจากการขาย (Lost Sale) ซึ่งนับว่ามีผลเสียหายอย่างมาก แต่ยากท่ี
จะวัดเป็นตัวเงินได้ เนื่องจากลูกค้าท่ีเจอปัญหาของขาดสต็อกนี้อาจเปล่ียนไปซื้อของจากผู้ขายเจ้าอื่น
แทนได้ ผลกระทบอาจรุนแรงถึงขั้นสูญเสียลูกค้า จึงเป็นท่ีมาของการก าหนดระดับบริการขึ้น 

 2.3.4 การวัดผลการด าเนินงานด้านสินค้าคงคลัง 
  2.3.4.1 ระ ดับการบริ การ  (Service Level) ระ ดับการบริ การ  คือ
ความสามารถในการตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า ในท่ีนี้สามารถหมายถึงระดับของสินค้าคง
คลังท่ีจะสามารถตอบสนองต่อความต้องการในการผลิตและจ าหน่าย ซึ่งปัจจัยท่ีส าคัญในการก าหนด
ระดับการบริการคือค่าใช้จ่ายในการถือครองสินค้าคงคลัง (ค่าใช้จ่ายในการดูแลรักษาสินค้าคงคลัง) 
ค่าใช้จ่ายในกรณีท่ีมีขาดแคลนสินค้า และความต้องการในการบริการของลูกค้า 
  2.3.4.2 การลงทุนในสินค้าคงคลัง (Inventory Investment) การลงทุน
ส าหรับสินค้าคงคลังจะขึ้นอยู่กับปัจจัยท่ีเกี่ยวข้องหลายปัจจัย จึงต้องท าการศึกษาหาตัวช้ีวัดส าหรับ
การลงทุน การท่ีจะพิจารณาว่าการลงทุนนั้นมีความคุ้มค่ามากน้อยเพียงใด โดยส่ิงท่ีจะเป็นตัวช้ีวัด
ความสามารถในการลงทุนส าหรับสินค้าคงคลังขององค์กร จะมีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 
   1) อัตราหมุน เวียนสินค้าคงคลัง  ( Inventory Turnover 
Ratio) อัตราหมุนเวียนสินค้าคงคลังเป็นการวัดความสามารถในการหมุนเวียนสินค้าคงคลัง อัตรา
หมุนเวียนของสินค้าคงคลังเป็นความสัมพันธ์ระหว่างต้นทุนการขายสินค้าและมูลค่าเงินลงทุนในสินค้า
คงคลังในช่วงระยะเวลาหนึ่งส่วนมากจะท าการค านวนเป็นรายปี โดยอัตราหมุนเวียนสินค้าคงคลังนี้จะ
บ่งบอกถึงประสิทธิภาพการจัดการและการบริหารสินค้าคงคลัง ซึ่งหากค่าสูงแปลว่ามีการหมุนเวียน
สินค้าคงคลังท่ีดี ส่ือถึงการบริหารจัดการสินค้าคงคลังท่ีดี สามารถค านวณได้ดังสมการท่ี 12 
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 อัตราหมนุเวียนสินค้าคงคลัง =
ต้นทุนสินคา้ท่ีขายได้

มูลค่าเงินลงทุนในสินค้าคงคลังรวมโดยเฉลีย่
 (12) 

   2) ช่วงเวลาท่ีมีสินค้าคงคลังเพื่อส่งมอบโดยเฉล่ีย (Period of 
Supply) คือช่วงเวลาท่ีมีสินค้าคงคลังเพื่อส่งมอบโดยเฉล่ีย ซึ่งจะเป็นส่วนกลับของอัตราหมุนเวียน
สินค้าคงคลัง โดยน าเอามูลค่าเงินลงทุนในสินค้าคงคลังหารด้วยต้นทุนสินค้าท่ีขายได้ ค านวณได้จาก
สมการท่ี 13 

ช่วงเวลาท่ีมีสินค้าคงคลังเพื่อส่งมอบโดยเฉล่ีย =
มูลค่าเงินลงทุนในสนิคา้คงคลังรวมโดยเฉลีย่

ต้นทุนสนิคา้ท่ีขายได้
  (13)  

 2.3.5 ประเภทของระบบการควบคุมสินค้าคงคลัง 
  2.3.5.1 ระบบจุดส่ังใหม่ (Re-order Point System) 
  ระบบจุดส่ังใหม่ เป็นระบบท่ีใช้ในการจัดการการควบคุมคลังสินค้าท่ีท าโดย
การก าหนดระดับสินค้าคงคลังท่ีจะต้องเริ่มด าเนินการส่ังซื้อสินค้าเข้ามาเพื่อเก็บไว้เป็นสินค้าคงคลัง
ใหม่ เพื่อไม่ให้เกิดการขาดแคลนสินค้าและรองรับความต้องการของลูกค้าหรือรองรับความต้องการ
ของกระบวนการผลิต ในปัจจุบันระบบจุดส่ังใหม่นี้สามารถแบ่งออกได้เป็น 2 รูปแบบ คือ 
แบบต่อเนื่องและแบบสินค้าปลายงวด ซึ่งระบบการส่ังซื้อมีหลายตัวแบบในการค านวณขึ้นกับ
สภาวการณ์ต่าง ๆ เพื่อก าหนดจ านวนส่ังซื้อ เวลาในการส่ังซื้อ และจุดส่ังซื้อใหม่ โดยจะท าการก าหนด
จุดส่ังซื้อได้โดยอาศัยการก าหนดจุดสูงสุด-ต่ าสุดของระดับสินค้าคงคลังไว้แล้ว จุดสูงสุดท่ีท าการ
ก าหนดเพื่อไม่ให้มีระดับของสินค้าคงคลังท่ีมากเกินความจ าเป็น และจุดต่ าสุดท่ีก าหนดเป็นระดับ
สินค้าคงคลังต่ าสุด เพื่อท่ีจะป้องกันไม่ให้เกิดการขาดแคลนสินค้าคงคลังขึ้น ซึ่งอาจค านวณได้จาก
ต้นทุนในการถือครองสินค้าคงคลัง เพื่อท าการเปรียบเทียบค่าใช้จ่ายต่าง ๆ ในการเก็บรักษาและ
ค่าใช้จ่ายในการด าเนินการส่ังซื้อใหม่ โดยรูปแบบของระบบควบคุมคลังสินค้ามีดังต่อไปนี้ 
   1) ระบบแบบต่อเนื่อง หรือ ระบบการก าหนดปริมาณการ
ส่ังซื้อคงท่ี (Fixed Order Quantity System) เป็นระบบท่ีจะมีรูปแบบการควบคุมโดยการก าหนด
ปริมาณระดับสินค้าคงคลังท่ีต้องท าการส่ังซื้อใหม่ เมื่อพบว่าสินค้าคงคลังลดลงเหลือระดับหนึ่งก็ท า
การส่ังซื้อใหม่ในปริมาณท่ีคงท่ี (Fixed Order Quantity System) ซึ่งจะมีการค านวณขนาดการ
ส่ังซื้อท่ีเป็นท่ีนิยมใช้คือ ขนาดรุ่นการส่ังท่ีประหยัด (Economic Order Quantity, EOQ) เนื่องจาก
วิธีการนี้จะท าการส่ังซื้อโดยพิจารณาต้นทุนการจัดเก็บและต้นทุนการส่ังซื้อสินค้าเพื่อให้มีต้นทุนการ
ส่ังซื้อท่ีต่ าสุดและสามารถลดต้นทุนสินค้าคงคลังท้ังระบบในซัพพลายเชนได้ต่ าสุด แต่ไม่ได้มีการ
ค านึงถึงความต้องการของลูกค้า ซึ่งอาจส่งผลให้มีสินค้าคงคลังในปริมาณมาก แต่สินค้าคงคลังท่ีมีอยู่
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อาจไม่ใช่ส่ิงท่ีต้องการ เกิดการขาดแคลนสินค้าในบางช่วงได้ ซึ่งการจัดซื้อสินค้าคงคลังจะใช้เทคนิค
การก าหนดจุดส่ังซื้อ (Re-order Point, ROP) ท่ีความสัมพันธ์กับความต้องการใช้สินค้า ระยะเวลาใน
การส่ังซื้อสินค้าและระดับสินค้าคงคลังเพื่อความปลอดภัย ซึ่งจะค านวณจุดส่ังซื้อใหม่ดังสมการท่ี 14 

  𝑅𝑂𝑃 = ( 𝑑̅  × 𝐿̅ ) + 𝑆𝑆   (14) 

เมื่อก าหนดให้ 𝑅𝑂𝑃  คือจุดส่ังซื้อใหม ่
  𝑑̅  คืออัตราความต้องการสินค้าเฉล่ีย 
  𝐿̅  คือระยะเวลาของการส่ังซื้อเฉล่ีย 
  𝑆𝑆  คือระดับสินค้าคงคลังเพื่อความปลอดภัย 
ซึ่งจุดส่ังซื้อใหม่นี้จะมีการค านวณท่ีแตกต่างกันในแต่ละสถานการณ์ขึ้นกับตัวแปรสองตัวแปร คือ 
อัตราความต้องการสินค้ากับระยะเวลาการส่ังซื้อสินค้า โดยความแปรปรวนของตัวแปรท้ังสองจะ
ส่งผลให้การค านวณระดับสินค้าคงคลังเพื่อความปลอดภัยมีการเปล่ียนแปลงไป ซึ่งจะมีรายละเอียด
การค านวณดังต่อไปนี้ [12] 
  กรณีท่ี 1 ส าหรับสินค้าคงคลังท่ีมีอัตราความต้องการสินค้าคงท่ีและมีรอบ
ระยะเวลาการส่ังซื้อสินค้าคงท่ี กรณีนี้เป็นสภาวะในอุดมคติท่ีจะส่งผลให้มีโอกาสท่ีสินค้าจะขาดมือ
น้อยมาก เพราะทุกตัวแปรมีความแน่นอน จึงไม่จ าเป็นต้องมีสินค้าคงคลังเพื่อความปลอดภัยท่ีจะเข้า
มาเพิ่มต้นทุนเลย สมการท่ีใช้ในการค านวณจะสามารถเขียนได้ดังสมการท่ี 15 

  𝑅𝑂𝑃 = 𝑑 × 𝐿    (15) 

เมื่อก าหนดให้ 𝑅𝑂𝑃  คือจุดส่ังซื้อใหม ่
  𝑑  คืออัตราความต้องการสินค้า 
  𝐿  คือระยะเวลาของการส่ังซื้อ 
  กรณีท่ี 2 ส าหรับสินค้าคงคลังท่ีมีอัตราความต้องการสินค้าท่ีมีความ
แปรปรวน แต่มีรอบระยะเวลาการส่ังซื้อท่ีคงท่ี กรณีนี้เป็นสภาวะท่ีอาจเกิดการขาดมือของสินค้าได้ 
เพราะอัตราความต้องการสินค้าไม่สม่ าเสมอ จึงจ าเป็นต้องมีการเก็บสินค้าคงคลังเพื่อความปลอดภัย
ไว้ในระดับหนึ่ง เพื่อลดโอกาสการเกิดเหตุการณ์สินค้าขาดมือ ซึ่งจะมีการก าหนดระดับการบริการ 
(Service Level) เพื่อใช้เป็นการวัดระดับสต็อกเพื่อความปลอดภัย เพื่อให้สอดคล้องกับความต้องการ
ของลูกค้าท่ีจะมีการก าหนดระดับเป็นร้อยละของการส่ังซื้อว่าจะสามารถจัดส่งได้ทันเวลาและมีสินค้า
ครบถ้วนในระดับความเช่ือมั่นว่าจะมีสินค้าเพียงพอต่อความต้องการเท่าไหร่ โดยระดับการบริการจะ
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มีค่าเท่ากับหนึ่งร้อยเปอร์เซ็นต์ลบกับเปอร์เซ็นต์ท่ีเผ่ือว่าจะมีโอกาสของขาดมือได้กี่เปอร์เซ็นต์ ซึ่งจุด
การส่ังซื้อใหม่ของกรณีนี้จะสามารถค านวณได้จากสมการท่ี 16 

   𝑅𝑂𝑃 = (𝑑̅  × 𝐿) + 𝑧√𝐿(𝛿𝑑)   (16) 

เมื่อก าหนดให้ 𝑅𝑂𝑃  คือจุดส่ังซื้อใหม ่
  𝑑̅  คืออัตราความต้องการสินค้าเฉล่ีย 
  𝐿  คือระยะเวลาของการส่ังซื้อ 
  𝑧 คือค่าระดับการบริการ 
  𝛿𝑑  คือความเบี่ยงเบนมาตรฐานของอัตราความต้องการสินค้า 
  กรณีท่ี 3 ส าหรับสินค้าคงคลังท่ีมีอัตราความต้องการสินค้าคงท่ี แต่มีรอบ
ระยะเวลาการส่ังซื้อท่ีมีความแปรปรวน ซึ่งเป็นสภาวะท่ีรอบเวลามีลักษณะการกระจายข้อมูลแบบ
ปกติ โดยสามารถค านวณจุดส่ังซื้อใหม่ได้ดังสมการท่ี 17 

  𝑅𝑂𝑃 = (𝑑 × 𝐿̅ ) + 𝑧𝑑𝛿𝐿   (17) 

เมื่อก าหนดให้ 𝑅𝑂𝑃  คือจุดส่ังซื้อใหม ่
  𝑑 คืออัตราความต้องการสินค้า 
  𝐿̅  คือระยะเวลาของการส่ังซื้อเฉล่ีย 
  𝑧 คือค่าระดับการบริการ 
  𝛿𝐿 คือความเบี่ยงเบนมาตรฐานของระยะเวลาการส่ังซื้อสินค้า 
  กรณีท่ี 4 ส าหรับสินค้าคงคลังท่ีมีอัตราความต้องการสินค้าและรอบ
ระยะเวลาการส่ังซื้อสินค้าท่ีแปรปรวนท้ังสองตัวแปร โดยท่ีการกระจายตัวของข้อมูลท้ังสองชุดข้อมูลมี
การกระจายตัวแบบปกติ จะสามารถค านวณจุดการส่ังซื้อได้ดังสมการท่ี 18 

   𝑅𝑂𝑃 = (𝑑̅ × 𝐿̅ ) + 𝑧√𝐿̅𝛿𝑑
2 + 𝑑̅2𝛿𝐿

2  (18) 

เมื่อก าหนดให้ 𝑅𝑂𝑃  คือจุดส่ังซื้อใหม ่
  𝑑̅ คืออัตราความต้องการสินค้าเฉล่ีย 
  𝐿̅  คือระยะเวลาของการส่ังซื้อเฉล่ีย 
  𝑧 คือค่าระดับการบริการ 
  𝛿𝑑  คือความเบี่ยงเบนมาตรฐานของอัตราความต้องการสินค้า 
  𝛿𝐿 คือความเบี่ยงเบนมาตรฐานของระยะเวลาการส่ังซื้อสินค้า 
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 ซึ่งในงานวิจัยนี้ก็ได้ศึกษาระบบการส่ังซื้อวัตถุดิบเคมีของบริษัทกรณีศึกษาแล้วพบว่า 
เนื่องจากการผลิตของโรงงานมีท้ังการผลิตแบบตามค าส่ังซื้อของลูกค้า (Make to Order) และการ
ผลิตเพื่อเก็บเข้าคลังสินค้าส าเร็จรูป (Make to Stock) ส่งผลท าให้มีอัตราความต้องการใช้วัตถุดิบใน
การผลิตท่ีไม่คงท่ี และในการส่ังซื้อวัตถุดิบยังมีระยะเวลาในการส่ังซื้อท่ีมีความแปรปรวนสูง 
โดยเฉพาะวัตถุดิบท่ีต้องท าการส่ังซื้อจากต่างประเทศ ดังนั้นผู้วิจัยจึงเลือกใช้สมการท่ี 18 ในการ
ค านวณหาระดับสินค้าคงคลังเพื่อความปลอดภัยของวัตถุดิบ 
   2) ระบบแบบปลายงวด หรือ ระบบการก าหนดช่วงเวลาใน
การส่ังซื้อ (Fixed Time Period System) ระบบแบบปลายงวด เป็นระบบท่ีจะมีรูปแบบการควบคุม
โดยการก าหนดช่วงเวลาในการตรวจสอบคลังสินค้าเป็นแบบส้ินงวดเวลาท่ีก าหนดไว้ (Fixed Time 
Period System) จะแตกต่างกับระบบแบบต่อเนื่องตรงท่ีปริมาณสินค้าท่ีส่ังซื้อในแต่ละครั้งจะไม่คงท่ี 
ขึ้นอยู่กับว่าสินค้าพร่องลงไปเท่าไหร่ ก็จะส่ังซื้อเติมให้เต็มเท่าระดับเดิม 
  2.3.5.2 ระบบผลัก (Push System) หรือระบบการวางแผนความต้องการ
วัสดุ (Material Requirements Planning, MRP) 
  ระบบผลัก เป็นระบบท่ีจะท าการควบคุมจัดการการไหลของวัสดุต้ังแต่
วัตถุดิบไปจนถึงสินค้าส าเร็จรูป ซึ่งจะถูกวางแผนและควบคุมโดยการวางแผนความต้องการวัสดุ 
(Material Requirements Planning) ท่ีจะประกอบไปด้วยข้อมูลจาก 3 องค์ประกอบ ได้แก่ ตาราง
การผลิตหลัก (Master Production Scheduling, MPS) เป็นตารางท่ีแสดงข้อมูลชนิดของสินค้า 
ปริมาณของสินค้า และช่วงเวลาในการผลิตสินค้า, ใบรายการวัตถุดิบ (Bill of Materials) เป็นตาราง
ท่ีแสดงข้อมูลเกี่ยวกับชนิดและจ านวนวัตถุดิบท่ีจ าเป็นต้องใช้ในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิต 
และแฟ้มข้อมูลสถานะสินค้าคงคลัง (Inventory Status) เป็นตารางท่ีแสดงข้อมูลสถานะของสินค้าคง
คลังแต่ละรายการ โดยข้อมูลท้ังหมดจะถูกน าไปวิเคราะห์เพื่อใช้ในวางแผนการผลิต การส่ังซื้อ หรือ
การส่ังผลิตในระบบ MRP เพื่อประเมินว่าวัสดุชนิดไหนควรส่ังซื้อหรือส่ังผลิตให้มีความพร้อมในการ
รองรับความต้องการในกระบวนการผลิต เพื่อให้การผลิตสินค้าเป็นไปตามแผนการผลิตหลักท่ีต้ังไว้ 
  2.3.5.3 ระบบดึง (Pull System) หรือระบบทันเวลาพอดี (Just in Time) 
  จากระบบการควบคุมสินค้าคงคลังประเภทผลักจะท าการพิจารณาเริ่มต้น
จากทรัพยากรและวัตถุดิบไล่ไปจนถึงสินค้าส าเร็จรูป แต่ในทางกลับกันระบบการควบคุมสินค้าคงคลัง
ประเภทดึง หรือ ระบบทันเวลาพอดีท่ีจะกล่าวถึงในหัวข้อนี้นั้น จะเริ่มด าเนินการพิจารณาจากความ
ต้องการสินค้าของลูกค้าก่อน ว่ามีความต้องการสินค้าชนิดใด ปริมาณเท่าใด แล้วจึงไล่มาจาก
กระบวนการสุดท้ายว่าต้องการวัตถุดิบจากกระบวนการก่อนหน้าเป็นจ านวนเท่าไหร่ เพื่อให้มีการผลิต
ท่ีเพียงพอต่อความต้องการของลูกค้าหรือกระบวนการหลังจากนี้ ไล่ย้อนไปเรื่อย ๆ จนถึงกระบวนการ
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ต้นทางหรือในส่วนของวัตถุดิบท่ีจะใช้ในการผลิต จึงจะท าให้ทราบว่าในการผลิตนี้จะมีการใช้วัตถุดิบ
อะไรบ้าง ในปริมาณเท่าไหร่ โดยระบบทันเวลาพอดีจะมุ่งเน้นการผลิตสินค้าและผลิตภัณฑ์เท่าท่ีลูกค้า
ต้องการอย่างถูกต้อง ส่งมอบตรงตามสถานท่ี และตรงเวลาพอดี ข้อดีของระบบนี้คือ  เป็นการลด
ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาสินค้าคงคลัง หรือเป็นระบบการผลิตท่ีมีสินค้าคงคลังเป็นศูนย์ (Stockless 
Production system or Zero Inventory Production) คือ มีการผลิตท่ีพอดีกับความต้องการของ
ลูกค้า ไม่มีการเก็บสินค้าคงคลังระหว่างการผลิตหรือสินค้าส าเร็จรูปไว้ในคลังสินค้าเลย จึงไม่ท าให้เกิด
ค่าใช้จ่ายต่าง ๆ ในการจัดการควบคุมดูแลสินค้าคงคลัง โดยการผลิตในรูปแบบนี้จะสามารถท าการ
ปรับเปล่ียนรูปแบบสินค้าให้ทันสมัยได้ทันที เนื่องจากไม่มีสินค้าส าเร็จรูปคงคลังสต็อกไว้จึงท าให้ไม่
ต้องระบายสินค้าเก่าออกก่อน สามารถช่วยลดการล่าช้าในการออกสินค้าใหม่ให้ทันต่อความต้องการ
ของตลาด นอกจากนี้รูปแบบการผลิตนี้จะท าให้สามารถมองเห็นปัญหาในสายการผลิตได้มากขึ้น 
เพราะไม่มีสินค้าคงคลังระหว่างการผลิตท่ีเก็บไว้ แต่เมื่อเกิดปัญหาจะท าให้เกิดผลกระทบในวงกว้าง
ท้ังสายการผลิต และช่วยลดของเสียท่ีอาจเกิดจากการเก็บในคลังสินค้า 

2.4 กำรบริหำรจัดกำรกำรสื่อสำรข้อมูล 

 ในการด าเนินธุรกิจขององค์กรต่าง ๆ ปฏิเสธไม่ได้เลยว่าข้อมูล (Data) นั้นเป็นส่ิงท่ีส าคัญ
ในการขับเคล่ือนและพัฒนาองค์กรให้มีการขับเคล่ือนไปข้างหน้า โดยข้อมูลขององค์กรท่ีได้มาจาก
ส่วนต่าง ๆ จะถูกเก็บไว้เป็นฐานข้อมูลขนาดใหญ่ซึ่งยากต่อการติดตามและท าความเข้าใจในข้อมูล 
โดยการจะน าข้อมูลจ านวนมากเหล่านี้มาใช้ประโยชน์จะต้องผ่านการวิเคราะห์และประมวลผลข้อมูล 
เพื่อให้สามารถเห็นแนวโน้ม แนวทาง บทสรุป หรือสามารถน าไปใช้งานต่อไปได้ง่าย เช่น การน าข้อมูล
ย้อนหลังมาวิเคราะห์ควบคู่กับสภาพเศรษฐกิจ เพื่อใช้ในการคาดคะเนแนวทางการด าเนินงานของ
องค์กรในอนาคต การใช้ข้อมูลมาวิเคราะห์และสรุปเป็นภาพรวมเพื่อช่วยในการตัดสินใจของการ
บริหารงานด้านต่าง ๆ การน าเสนอผลการปฏิบัติงานของพนักงานและผลการบริหารองค์กรต่อ
ผู้บริหารระดับสูง เพื่อให้สามารถมองเห็นปัญหาของระบบการท างานและด าเนินการแก้ไขได้อย่าง
ทันท่วงที หรือท าเพื่อให้ทราบถึงสถานการณ์ปัจจุบันขององค์กร เป็นต้น ซึ่งการน าเสนอข้อมูลให้
สามารถเข้าใจได้ง่ายก็สามารถท าได้ โดยวิธีอย่างง่ายท่ีสุด เช่น การใช้โปรแกรม Microsoft excel ซึ่ง
เป็นโปรแกรมท่ีคนส่วนใหญ่นิยมใช้อยู่แล้วในการสร้างกราฟ แผนภูมิ แผนผัง หรือแผนภาพ เพื่อการ
น าเสนอข้อมูล แต่ในปัจจุบันองค์กรต่าง ๆ ล้วนมีข้อมูลท่ีมีความซับซ้อนมากขึ้น จึงได้มีการพัฒนา
โปรแกรมขึ้นมาเพื่ออ านวยความสะดวกส าหรับการท าส่ิงท่ีเรียกว่าการน าเสนอภาพข้อมูล (Data 
Visualization) หรือก็คือการท าให้ข้อมูลท่ีมีความซับซ้อนสามารถเข้าใจง่าย เห็นภาพรวมได้ชัดเจน 
เห็นถึงแนวโน้มข้อมูล สังเกตเห็นการเปล่ียนแปลงได้ชัดเจน ง่ายต่อการจดจ า จึงเป็นเทคนิคท่ีนิยม
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น ามาใช้ประกอบในการรายงาน การวิเคราะห์และการสรุปกันผลอย่างแแพร่หลาย โดยจะสามารถท า
ได้หลายรูปแบบซึ่งในงานวิจัยนี้จะขอเลือกวิธีท่ีองค์กรสามารถกระท าได้ง่ายและสามารถใช้ประโยชน์
อื่นจากงานได้อีก คือการสร้างแดชบอร์ดเพื่อแสดงผลข้อมูลท่ีผ่านรูปแบบการแสดงผลต่าง ๆ ไม่ว่าจะ
เป็นแผนภูมิหรือแผนภาพ โดยการสร้างแดชบอร์ดนี้ คือการน าเสนอในรูปแบบท่ีเป็นหน้ากระดานท่ีใช้
ในการสรุปข้อมูลแบบท่ีสามารถเข้าใจได้ง่ายในมุมมองต่าง ๆ เพื่อให้สามารถดูได้ง่ายๆ ใช้เวลาในการ
ตีความส้ันๆ และสามารถตอบโจทย์การใช้งานในทางธุรกิจได้ ใช้ในการติดตามเรื่องท่ีสนใจ เพื่อแสดง
ให้เห็นถึงการเปล่ียนแปลงของข้อมูล ในปัจจุบันมีการพัฒนาโปรแกรมส าเร็จรูปมากมายเพื่อช่วยให้
สามารถสร้างแดชบอร์ดได้ง่ายยิ่งขึ้น เช่น โปรแกรม Microsoft Power BI Desktop, Tableau, 
Google Data Studio เป็นต้น ซึ่งแต่ละโปรแกรมจะมีความแตกต่างกันออกไป สามารถเลือกใช้ตาม
เงื่อนไขของแต่ละองค์กร ในงานวิจัยนี้เลือกใช้โปรแกรมท่ีช่ือว่า Microsoft Power BI Desktop 
เนื่องจากเป็นโปรแกรมสามารถใช้ในการสร้างแดชบอร์ดท่ีเช่ือมต่อข้อมูลได้จากหลายแหล่ง เช่น 
Microsoft Excel, Microsoft Access Database, Microsoft SQL Server, Oracle เป็นต้น ซึ่งเป็น
โปรแกรมท่ีสอดคล้องกับระบบฐานข้อมูลขององค์กรกรณีศึกษา นอกจากนี้การสร้างแดชบอร์ดยังใช้
ประโยชน์ในการแบ่งปันข้อมูล (Information Sharing) ระหว่างแผนกได้อีกด้วย 

 2.4.1 Microsoft Power BI Desktop  
 โปรแกรม Microsoft Power BI Desktop [13] เป็นเครื่องมือท่ีเป็นท่ีนิยมในปัจจุบันใน
การสร้างส่ิงท่ีเรียกว่า ธุรกิจอัจฉริยะ (Business Intelligence หรือ BI) ซึ่งเป็นการใช้เทคโนโลยี
สารสนเทศต่าง ๆ  เข้ามาใช้ในการแปลผลข้อมูล (Data) ให้กลายเป็นสารสนเทศ (Information) โดย
โปรแกรม Microsoft Power BI นี้เป็นซอฟท์แวร์ท่ีพัฒนาขึ้นโดยบริษัท ไมโครซอฟท์ จ ากัด เพื่อใช้ใน
การวิเคราะห์และสรุปผลข้อมูลขององค์กรต่าง ๆ โดยแหล่งข้อมูลท่ีสามารถเช่ือมต่อกับโปรแกรมนั้นมี
หลากหลายแหล่ง เช่น Microsoft Excel, Microsoft Access Database, Microsoft SQL Server, 
Oracle, Text File, Web site เป็นต้น จึงท าให้ผู้ใช้งานสามารถน าเข้าข้อมูลได้สะดวก เนื่องจาก
แหล่งข้อมูลเหล่านี้ก็เป็นแหล่งข้อมูลท่ีใช้ในการเก็บข้อมูลขององค์กรในปัจจุบัน ซึ่งเมื่อน าเข้าข้อมูล
แล้วจะท าการจัดระเบียบข้อมูล สร้างความสัมพันธ์ข้อมูล และสร้างแบบจ าลองข้อมูล เพื่อสร้างแดช
บอร์ดและรายงานน าเสนอในรูปแบบของแผนภูมิหรือแผนภาพต่าง ๆ โดยเมื่อสร้างแดชบอร์ดและ
รายงานต่าง ๆ เรียบร้อยแล้ว ก็สามารถแบ่งปันให้กับผู้ท่ีเกี่ยวข้องได้ โดยท าการอัปโหลดรายงานเข้า
ไปใน Power BI Report Server แล้วท าการจัดระเบียบแฟ้มรายงาน จ ากัดสิทธิ์การเข้าถึงข้อมูลของ
ผู้ท่ีเกี่ยวข้อง เช่น การจ ากัดสิทธิ์การเข้าถึงข้อมูลรายงานส าหรับพนักงานระดับปฏิบัติการ ผู้บริหาร
หน่วยงาน และผู้บริหารระดับสูงจะมีความแตกต่างกัน เนื่องจากข้อมูลบางอย่างเป็นความลับของ
องค์กร เปิดเผยต่อผู้บริหารระดับสูงเพื่อประกอบการตัดสินใจเท่านั้น โดยการอัปโหลดรายงานไว้ใน 
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Server จะท าให้ผู้ใช้งานมีความสะดวกในเข้าถึงข้อมูลได้ตลอดเวลา ไม่ว่าจะเป็นบนเว็บไซต์หรือใน
แอพพลิเคช่ันบนโทรศัพท์เคล่ือนท่ีก็สามารถท าได้ ซึ่งตัวอย่างรูปแบบการแสดงผลของโปรแกรมจะ
สามารถดูได้จากรูปท่ี 12 [13] 

 
รูปท่ี 12 ตัวอย่างรูปแบบการแสดงผลของโปรแกรม Microsoft Power BI Desktop 

2.5 งำนวิจัยที่เก่ียวข้อง 

 ลัดดาวัลย์ นันทจินดา (2559) [14] ได้ท าการวิจัยศึกษาระบบการขนส่งของบริษัทขนส่ง
โดยน าเอาหลักการ ECRS มาประยุกต์ใช้กับบริษัทขนส่งระบบมิลค์รัน โดยท าการศึกษาการจัดการ
วางแผนของบริษัทขนส่งช้ินส่วนยานยนต์ เพื่อศึกษาปัญหาการท างานของผู้ควบคุมแผนการจัดส่ง
สินค้าและการวิ่ง รถบรรทุกเท่ียวเปล่าของการบริการขนส่งสินค้าช้ินส่วนประกอบรถยนต์ โดยจะ
น ามาเปรียบเทียบการท างานก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุงของการใช้ระบบเทคนิค ECRS และหา
แนวทางในการลดเวลาการท างานและรถบรรทุกเท่ียวเปล่าของบริษัท ผลปรากฏว่าจากการ
ประยุกต์ใช้เทคนิค ECRS ในการปรับปรุงขั้นตอนการท างานและก าจัดความสูญเปล่าในการจัดท า
เอกสารต่าง ๆ และการวิ่งเท่ียวเปล่าของรถบรรทุก พบว่าเมื่อท าการปรับปรุงขั้นตอนการจัดท า
เอกสารจะสามารถลดเวลาในการท างานได้ถึง 50% จากเดิม 120 นาที เหลือเพียง 60 นาที และ
ปรับปรุงเส้นทางการวิ่งของรถบรรทุก ท าให้รถบรรทุกสามารถรับ-ส่งสินค้าได้ตามก าหนดเวลาในแต่
ละรอบเวลาของระบบมิลค์รัน 
 



 52 
 

 
 

 มณลักษณ์ อัศวศิลปกุล (2550) [15] ได้ท าการวิจัยศึกษาช่วงเวลาและปริมาณการจัดซื้อ
ท่ีเหมาะสมของบริษัทน าเข้าและจ าหน่ายพื้นไม้ลามิเนต เนื่องจากมีเป้าหมายในการลดค่าใช้จ่ายใน
การจัดการสินค้าคงคลังและเพื่อบรรเทาปัญหาก าไรสุทธิลดลงและการขาดสภาพคล่องของกิจการ 
โดยมีการพยากรณ์ยอดขายในแต่ละช่วงเวลา แล้วค านวณหาปริมาณสินค้าคงคลังส ารองเพื่อรักษา
ระดับการบริการท่ีร้อยละ 95 ตามนโยบายของผู้บริหาร ซึ่งผลการค านวณพบว่าจะต้องท าการส่ังซื้อ
ทุกสองสัปดาห์ จึงน ามาเปรียบเทียบต้นทุนในการจัดการสินค้าคงคลังด้านต่าง ๆ ได้แก่ ต้นทุนการ
จัดเก็บสินค้า (Holding Cost) ต้นทุนการจัดซื้อวัตถุดิบ (Ordering Cost) ต้นทุนท่ีเกิดจากการขาด
แคลนวัตถุดิบ (Shortage Cost) พบว่าในปี 2550 ท่ีมีการวางแผนการจัดซื้อตามท่ีได้กล่าวมาจะท าให้
ต้นทุนหรือค่าใช้จ่ายในการบริหารจัดการสินค้าคงคลังลดลงจากในปี 2549 ถึง 867,981 บาท หรือคิด
เป็นร้อยละ 47.11 ของต้นทุนการบริหารจัดการสินค้าคงคลังท้ังหมด 

 หทัยพร หวังเชย และ ณัฐพร นันทจิระพงศ์ (2561) [16] ได้ท าการศึกษาการบริหารงาน
ของบริษัทแอสเสท เวิรด์ ลีเฌอร์ จ ากัด ซึ่งเป็นบริษัทท่ีให้บริการโรงแรมรายวันถึง 23 แห่ง โดยพบ
ปัญหาในเรื่องของการวิเคราะห์ สรุปและน าเสนอข้อมูลท่ีจะต้องน าข้อมูลในส่วนของการบริหาร
โรงแรม ฝ่ายการตลาด ฝ่ายขาย การปฏิบัติงานของพนักงาน และอื่น ๆ ส่งให้แก่ฝ่ายบริหารเป็น
รายวัน และฝ่ายบริหารจะท าการวิเคราะห์และสรุปผลการปฏิบัติงานรวมถึงสรุปรายได้รวมของทุก
โรงแรมรายงานแก่ผู้บริหารระดับสูง เพื่อใช้ในการวางแผนการแก้ไขปัญหา และก าหนดทิศทางและ
แนวทางการด าเนินงานของธุรกิจให้ก้าวหน้า แต่จากจ านวนโรงแรมท่ีบริหารนั้นมีหลายแห่งท าให้
ข้อมูลท่ีจะต้องพิจารณานั้นมีจ านวนและความหลากหลายมาก ความยุ่งยากนี้เองจะส่งผลให้เกิดความ
ล่าช้าและความผิดพลาดของข้อมูลได้ ดังนั้น หทัยพรและณัฐพรจึงได้มีแนวคิดท่ีจะด าเนินการปรับปรุง
การจัดท ารายงานท่ียุ่งยากดังกล่าว โดยมีการน าเทคโนโลยีสารสนเทศเข้าไปประยุกต์ใช้ในการ
พัฒนาการบริหารการจัดการรายงานการด าเนินงานของโรงแรมด้วยโปรแกรม Microsoft Power BI 
ให้มีประสิทธิภาพและมีความน่าเช่ือถือ ซึ่งหลังจากการใช้การน าเสนอข้อมูลในรูปแบบ Dashboard 
ผลจากการส ารวจความพึงพอใจของผู้ใช้ท่ีมีต่อภาพรวมของระบบ พบว่าอยู่ในระดับดี ค่าเฉล่ียการ
ประเมินเท่ากับ 4.5 และมีส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานเท่ากับ 0.71 จึงสามารถสรุปได้ว่าการพัฒนานี้ส่งผล
ให้การรวบรวมข้อมูล การวิเคราะห์ผล การสรุปผล และการจัดท ารายงานได้อย่างรวดเร็ว ท าให้
ผู้บริหารสามารถด าเนินการตัดสินใจในการแก้ปัญหา การวางแผนการท างานและทิศทางการ
ด าเนินงานของโรงแรมได้อย่างรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ 
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 ปัทมา เท่ียงสมบุญ (2561) [17] ได้ท าการศึกษาระบบการบริหารงานของโรงพยาบาล
แห่งหนึ่ง โดยพบว่าจากระบบการท างานปัจจุบันของโรงพยาบาลผู้บริหารจะต้องท าการเข้าดูข้อมูล
ของการด าเนินงานต่าง ๆ ของโรงพยาบาลในระบบซึ่งมีรูปแบบเป็นตัวเลขท้ังหมด ยากต่อการ
วิเคราะห์แนวโน้มข้อมูล การสรุปผล การใช้ประกอบการตัดสินใจ และการน าไปน าเสนอในท่ีประชุม
ผู้บริหาร จ าเป็นต้องน าข้อมูลไปแปรผลให้อยู่ในรูปแบบการน าเสนอในโปรแกรมอื่นอีกครั้ง เช่น 
โปรแกรม Microsoft Excel โปรแกรม Microsoft Power Point เป็นต้น ส่งผลให้เกิดความยุ่งยาก 
ล่าช้า และมีโอกาสในการเกิดความผิดพลาดสูง ปัทมาจึงด าเนินน าโปรแกรม Microsoft Power BI 
เข้ามาประยุกต์ใช้ในการพัฒนาระบบธุรกิจอัจฉริยะ เพื่อตอบสนองต่อความต้องการของผู้ใช้งานและ
ผู้บริหารท่ีมีความต้องการในการเข้าถึงข้อมูลได้ง่ายขึ้น ข้อมูลมีความถูกต้อง น่าเช่ือถือ และระบบการ
จัดท ารายงานท่ีง่ายต่อการใช้งานและสามารถปรับเปล่ียนรูปแบบได้ง่าย เพื่อใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล 
ประกอบการตัดสินใจ การวางแผนกลยุทธ์ได้ในเวลาอันรวดเร็ว จากการทดสอบประสิทธิภาพของ
ระบบโดยการจัดท าแบบสอบถามส ารวจความพึงพอใจของผู้บริหารท่ีมีต่อภาพรวมของระบบจ านวน 
30 คน พบว่าอยู่ในระดับดี ค่าเฉล่ียการประเมินเท่ากับ 4.15 และมีส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานเท่ากับ 
0.67 สรุปได้ว่า ระบบธุรกิจอัจฉริยะท่ีพัฒนาขึ้นสามารถน าไปใช้งานได้ในระดับท่ีดี ผู้บริหารสามารถ
น าระบบไปใช้ในการพยากรณ์ข้อมูลและสนับสนุนการตัดสินใจได้ 

 Vijay Krishnan (2017) [18] ได้ศึกษาการประยุกต์ใช้โปรแกรม Microsoft Power BI 
กับข้อมูลงานวิ จัย ต่าง  ๆ เพื่ อการท า  Data Visualization และ ธุ รกิจอัจฉริยะ  (Business 
Intelligence) เนื่องจากโปรแกรมสามารถประยุกต์ใช้ในการจัดท ารายงานโดยใช้การวิเคราะห์ข้อมูล 
การสรุปผล และการน าเสนอ ได้กับงานท่ีหลากหลาย องค์กรกว่า 20,000 แห่งจากกว่า 205 ประเทศ
ท่ัวโลกจึงมีการน าโปรแกรม Microsoft Power BI ไปประยุกต์ใช้จนเป็นท่ีนิยมในปัจจุบัน นอกจากนี้
โปรแกรมยังมีฟังก์ช่ันท่ีสามารถเข้าใช้งานได้โดยไม่เสียค่าใช้จ่าย ท าให้องค์กรขนาดเล็กหรือขนาด
กลางก็สามารถใช้งานโปรแกรมนี้ได้ ซึ่งประโยชน์ด้านการใช้งานของโปรแกรม Microsoft Power BI 
จะสามารถช่วยลดเวลาและความผิดพลาดของคนท่ีเกิดจากการค านวณข้อมูลและการใช้สถิติต่าง ๆ 
ได้ จึงสามารถลดความเข้มงวดท่ีจะต้องใช้ในการตรวจสอบลงได้ 
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บทที่ 3 

วิธีด ำเนินกำรวิจัย 

 ในบทนี้จะด าเนินการศึกษากระบวนการของการส่ังซื้อวัตถุดิบเคมีตลอดไปจนถึงการ
น าส่งของผู้ขาย ท้ังในส่วนของขั้นตอนการปฏิบัติงาน ระยะเวลาท่ีใช้ในแต่ละขั้นตอน ข้อจ ากัดของ
การส่ังซื้อวัตถุดิบเคมีแต่ละชนิด ระยะเวลาในการน าส่งในปัจจุบัน และปัจจัยท่ีส่งผลต่อระยะเวลาการ
ส่ังซื้อวัตถุดิบเคมี เพื่อน ามาใช้หาแนวทางในการลดความแปรปรวนของระยะเวลาการส่ังซื้อวัตถุดิบ
เคมี ซึ่งจะมีรายละเอียดขั้นตอนและวิธีการของการด าเนินการวิจัยดังรูปท่ี 13 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี 13 แผนผังการด าเนินการงานวิจัย 

การศึกษากระบวนการส่ังซื้อวัตถุดิบ 

สรุปผลการวิจัย 

การศึกษาหาสาเหตุท่ีท าให้ระยะเวลาการส่ังซื้อ

วัตถุดิบไม่เป็นไปตามเวลามาตรฐาน 

การค านวณจุดส่ังซื้อใหม่และระดับวัตถุดิบคง
คลังเพื่อความปลอดภัย จากระยะเวลาการ

ส่ังซื้อที่เปล่ียนแปลงไป 

การปรับปรุงการท างาน 
เพื่อลดเวลาในการส่ังซื้อวัตถุดิบ 
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3.1 กำรศึกษำกระบวนกำรส่ังซื อวัตถุดิบ 

 จากการศึกษาการบริหารจัดการวัตถุดิบซึ่งเป็นปัจจัยส าคัญในกระบวนการผลิตผ้าเบรก
ของรถยนต์และรถบรรทุก ประสบปัญหาในส่วนของการส่ังซื้อวัตถุดิบเคมีท่ีใช้ในการผลิตมีความล่าช้า 
เมื่อศึกษาพบว่าระยะเวลาการด าเนินการส่ังซื้อวัตถุดิบเคมีแต่ละชนิดมีความแปรปรวนท่ีสูง ซึ่งส่งผล
กระทบโดยตรงต่อการวางแผนจัดสรรวัตถุดิบของกระบวนการผลิต โดยในปัจจุบันการก าหนด
ระยะเวลาการส่ังซื้อของโรงงานกรณีศึกษาเพื่อน าไปใช้ในการค านวณปริมาณและระยะเวลาท่ีใช้ใน
การส่ังซื้อวัตถุดิบนั้นจะมีการเผ่ือระยะเวลามากเกินความจ าเป็นเพื่อรองรับความแปรปรวนของ
ระยะเวลาการด าเนินการส่ังซื้อโดยไม่ได้มีการแก้ไขหรือควบคุมปัจจัยท่ีเกี่ยวข้องเพื่อลดความ
แปรปรวนดังกล่าว จึงท าให้ระดับการจัดเก็บของวัตถุดิบมีแปรปรวนตามไปด้วย หากในบางครั้งมี
ระยะเวลาการส่ังซื้อท่ีเร็วกว่าก าหนดก็จะท าให้พื้นท่ีจัดเก็บไม่เพียงพอ ส่งผลกระทบให้มีต้นทุนการ
จัดเก็บท่ีเพิ่มมากขึ้น จากปัญหาดังกล่าวงานวิจัยนี้จึงท าการศึกษาขั้นตอนการท างานของกระบวนการ
การส่ังซื้อวัตถุดิบเคมีและระยะเวลาการส่ังซื้อจากข้อมูลย้อนหลัง 4 ปี จากเดือนมกราคม พ.ศ. 2559 
จนถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2562 โดยจะท าการศึกษาการส่ังซื้อวัตถุดิบเคมีท่ีมีการส่ังซื้อจากผู้ขาย
ต่างประเทศซึ่งมีด้วยกัน 5 รายการ คือ CB01, CB02, CB03, CB04, และ CB05 เนื่องจากแหล่งการ
ผลิตท่ีอยู่ในต่างประเทศ จึงจ าเป็นต้องมีระยะเวลาในการขนส่งทางเรือซึ่งท าให้วัตถุดิบดังกล่าวเป็น
วัตถุดิบท่ีมีระยะเวลาการส่ังซื้อนานและมีความแปรปรวนของระยะเวลาการส่ังซื้อสูง ท าให้วัตถุดิบ
เหล่านี้ได้รับผลกระทบจากความแปรปรวนของระยะเวลาการส่ังซื้อและมีโอกาสในการขาดแคลน
มากกว่าวัตถุดิบชนิดอื่น 
 เมื่อศึกษาขั้นตอนของการส่ังซื้อวัตถุดิบเคมีจากต่างประเทศ พบว่ากระบวนการการ
ส่ังซื้อวัตถุดิบเคมีจะมีท้ังหมด 24 ขั้นตอนและมีผู้เกี่ยวข้องท้ังหมด 4 ฝ่าย ซึ่งจะมีรายละเอียดดัง
ตารางท่ี 4 โดยจะสามารถเขียนขั้นตอนการท างานท้ังหมดในรูปของแผนผังได้ดังรูปท่ี 14 ซึ่งแสดง
ขั้นตอนการท างานของแต่ละฝ่ายในกระบวนการการส่ังซื้อวัตถุดิบเคมีจากต่างประเทศ ต่อมาจะ
ด าเนินการแบ่งกลุ่มข้ันตอนการท างานของกระบวนการนี้เพื่อท าการศึกษาระยะเวลาในแต่ละช่วงและ
หาขั้นตอนท่ีท าให้เกิดความแปรปรวนจนส่งผลกระทบให้เกิดความแปรปรวนโดยรวม ซึ่งจะสามารถ
แบ่งออกได้เป็น 4 ช่วง โดยท่ีช่วงท่ี 1 และ 2 เป็นขั้นตอนของการด าเนินการขออนุมัติค าส่ังซื้อภายใน
องค์กร ส่วนในช่วงท่ี 3 และ 4 จะเป็นขั้นตอนการจัดหาและขนส่งวัตถุดิบของผู้ขายเพื่อน ามาส่งถึงมือ
ผู้ซื้อ จากนั้นจึงด าเนินการศึกษาระยะเวลาการส่ังซื้อของวัตถุดิบเคมีในแต่ละช่วงการด าเนินงาน แล้ว
น าข้อมูลท่ีได้มาหาค่าเฉล่ีย (Average), ค่าความแปรปรวน (Standard Deviation หรือ S.D.) และค่า
สัมประสิทธิ์ความแปรปรวน (Coefficient of Variation หรือ C.V.) เพื่อน ามาท าการพิจารณา
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เปรียบเทียบค่าสัมประสิทธิ์ความแปรปรวนซึ่งจะเป็นการเปรียบเทียบเป็นอัตราส่วนร้อยละความ
แปรปรวนของระยะเวลาในแต่ละขั้นตอน สามารถดูได้จากตารางท่ี 5 

ตารางท่ี 4 ขั้นตอนการปฏิบัติงานของกระบวนการการส่ังซื้อวัตถุดิบจากต่างประเทศ 

 

ช่วง ข้ันตอน ข้ันตอนการด าเนินงาน ผู้รับผิดชอบ

1 ตรวจสอบปริมาณคงคลังของวัตถุดิบเคมี ฝ่ายวางแผน

2 จัดท าเอกสารขอซ้ือ (Purchasing Requisition) เม่ือปริมาณคงคลังถึงจุดส่ังซ้ือ ฝ่ายวางแผน

3 ส่งอีมลล์แจ้งการส่ังซ้ือทางฝ่ายจัดซ้ือทราบ ฝ่ายวางแผน

4 ส่งอีเมลล์แจ้งรายละเอียดวัตถุดิบท่ีต้องการซ้ือ เพ่ือขอเอกสารใบเสนอราคาวัตถุดิบ 

(Quotation หรือ Performa Invoice) กับทางผู้ขายวัตถุดิบ

ฝ่ายจัดซ้ือ

5 จัดท าใบเสนอราคาวัตถุดิบ ผู้ขายวัตถุดิบ

6 เม่ือได้รับเอกสารใบเสนอราคา ท าการพิจารณาราคาและรายละเอียดการส่ังซ้ือ ฝ่ายจัดซ้ือ

7 จัดท าเอกสารส่ังซ้ือ (Purchasing Order) ฝ่ายจัดซ้ือ

8 ส่งอีเมลล์แจ้งเตือนผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือหรือผู้มีอ านาจในการอนุมัติค าส่ังซ้ือ ฝ่ายจัดซ้ือ

9 อนุมัติเอกสารส่ังซ้ือ ฝ่ายจัดซ้ือ

10 ส่งอีเมลล์เอกสารส่ังซ้ือให้ทางผู้ขายวัตถุดิบเพ่ือยืนยันการส่ังซ้ือ ฝ่ายจัดซ้ือ

11 ด าเนินการผลิต/จัดหา วัตถุดิบตามค าส่ังซ้ือ ผู้ขายวัตถุดิบ

12 ขนส่งทางรถบรรทุกไปถึงท่าเรือ ผู้ขายวัตถุดิบ

13 โหลดวัตถุดิบลงเรือบรรทุกสินค้า ผู้ขายวัตถุดิบ

14 ส่งเอกสารรายละเอียดการขนส่งทางเรือ (Shipping Advice) ให้ทางฝ่ายจัดซ้ือ ผู้ขายวัตถุดิบ

15 ด าเนินการขนส่งสินค้าทางเรือ ผู้ขายวัตถุดิบ

16 แจ้งฝ่ายจัดซ้ือว่าสินค้ามาถึงท่าเรือปลายทางแล้วพร้อมส่งเอกสารใบแจ้งหน้ี (Invoice)

 และรายการสินค้า (Packing List)

ผู้ขายวัตถุดิบ

17 ตรวจสอบเอกสารใบแจ้งหน้ีและรายการสินค้า แล้วด าเนินการช าระเงิน ฝ่ายจัดซ้ือ

18 ส่งเอกสารการช าระเงินให้ผู้ขายวัตถุดิบ เพ่ือเบิกของข้ึนท่า ฝ่ายจัดซ้ือ

19 แจ้งฝ่ายคลังวัตถุดิบว่าของจะถึงโรงงานวันไหน ฝ่ายจัดซ้ือ

20 เตรียมพ้ืนท่ีจัดเก็บวัตถุดิบ ฝ่ายคลังวัตถุดิบ

21 เบิกของข้ึนท่าเรือปลายทาง ผู้ขายวัตถุดิบ

22 ขนส่งวัตถุดิบทางรถบรรทุกไปท่ีโรงงาน ผู้ขายวัตถุดิบ

23 ตรวจรับวัตถุดิบ ฝ่ายคลังวัตถุดิบ

24 จัดเก็บวัตถุดิบ ฝ่ายคลังวัตถุดิบ

1

2

3

4
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รูปท่ี 14 แผนผังกระบวนการการส่ังซือ้วัตถุดิบเคมีจากต่างประเทศ 

ฝ่ายคลังวัตถุดิบ ฝ่ายวางแผน ฝ่ายจัดซ้ือ ผู้ขาย

ตรวจสอบปริมาณวัตถุดิบคงคลัง

จัดท า PR ในระบบ ERP

ส่งอีเมลล์แจ้งฝ่ายจัดซ้ือ

ส่งอีเมลล์แจ้งขอใบเสนอราคา

จัดท าใบเสนอราคา

พิจารณาราคาและรายละเอียดต่างๆ

จัดท าใบ PO

ส่งอีเมลล์แจ้งผู้มีอ านาจอนุมัติ

อนุมัติใบ PO

ส่งอีเมลล์ใบ PO ให้ผู้ขาย

จัดหาวัตถุดิบตามใบส่ังซ้ือ

ขนส่งทางรถบรรทุก

โหลดวัตถุดิบลงเรือบรรทุกสินค้า

ส่งเอกสาร Shipping Advice ให้จัดซ้ือ

ขนส่งทางเรือ

ส่งใบแจ้งหน้ีและPacking list ให้จัดซ้ือ

พิจารณารายการวัตถุดิบและช าระเงิน

ส่งหลักฐานการช าระเงิน

แจ้งคลังสินค้าเตรียมรับวัตถุดิบ เบิกของข้ึนท่าเรือ

เตรียมพ้ืนท่ีจัดเก็บวัตถุดิบ ขนส่งทางรถบรรทุก

ตรวจรับวัตถุดิบ

จัดเก็บวัตถุดิบ

ช่ว
งที่

 4
การส่ังซ้ือวัตถุดิบเคมีจากต่างประเทศ

ช่ว
งที่
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ง
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 จากตารางท่ี 5 แสดงข้อมูลเพื่อเปรียบเทียบความแปรปรวนของระยะเวลาในแต่ละช่วง
การส่ังซื้อวัตถุดิบข้างต้น พบว่าช่วงการท างานท่ีมีค่าสัมประสิทธิ์ความแปรปรวนมากคือขั้นตอนการ
ท างานช่วงท่ี 1 และ 2 ซึ่งเป็นช่วงการด าเนินการขออนุมัติค าส่ังซื้อภายในองค์กรท่ีมีนโยบายท่ี
ก าหนดให้มีระยะเวลาการด าเนินการไม่ เกิน 3 วันท าการ จากข้อมูลพบว่าระยะเวลาท่ีใช้ในการ
ด าเนินงานมีต้ังแต่ 0 วันไปจนถึง 80 วัน โดยค่าเฉล่ียอยู่ ท่ี 10.1 วัน ซึ่งจะพบว่าข้อมูลมีความ
แปรปรวนมากและจ านวนครั้งท่ีมีระยะเวลาการด าเนินงานมากกว่าเวลามาตรฐานมีถึง 103 ครั้ง จาก
ท้ังหมด 125 ค าส่ังซื้อหรือคิดเป็น 82.4% ดังนั้นจึงจะน าขั้นตอนการขออนุมัติค าส่ังซื้อภายในองค์กร
นี้มาศึกษาเพื่อหาสาเหตุและท่ีส่งผลกระทบต่อการด าเนินงาน ท าให้เกิดความล่าช้าขึ้นในการส่ังซื้อ 

3.2 กำรศึกษำหำสำเหตุท่ีท ำให้ระยะเวลำกำรส่ังซื อไม่เป็นไปตำมเวลำมำตรฐำน 

ตารางท่ี 6 แผนภูมิการไหลของกระบวนการขออนุมัติค าส่ังซื้อวัตถุดิบภายในองค์กร 

 

 

ผลติภณัฑ์ / วสัดุ /พนกังาน ลดลง

ผลติภณัฑ์ดสิกเ์บรกและดรมัพเ์บรก/วตัถุดบิเคมี

วธิที างาน : ในปัจจุบนั

ระยะทาง เวลา

(เมตร) (วนั)

ตรวจสอบปรมิาณคงคลงัของวตัถุดบิเคมี

จดัท าเอกสารขอซื้อ (Purchasing Requisition) ในระบบ ERP

ส่งจดหมายอเิลก็ทรอนิกสแ์จง้การสัง่ซื้อทางฝ่ายจดัซื้อทราบ

ส่งอเีมลล์แจง้รายละเอยีดวตัถุดบิทีต่้องการซื้อ เพือ่ขอเอกสารใบเสนอราคาวตัถุดบิ (Quotation 

หรอื Performa Invoice) กบัทางผู้ขายวตัถุดบิ

รอการตอบกลบัจากผู้ขาย

พจิารณาราคาและรายละเอยีดการสัง่ซื้อต่าง ๆ

จดัท าเอกสารสัง่ซื้อ (Purchasing Order)

แจง้เตือนผู้จดัการฝ่ายจดัซื้อหรอืผู้มอี านาจในการอนุมตัิค าสัง่ซื้อ

อนุมตัิค าสัง่ซื้อ

รวม 10.1 7 0 1 1 0

แผนภมิูการไหลของกระบวนการ

Flow Process Chart

แผนภมูหิมายเลข... แผนที ่... ของ ... สรุปผล

Activity ปัจจุบนั หลงัปรบัปรุง

ปฏบิตัิงาน 7

เคลื่อนยา้ย 0

เกบ็ 0

กจิกรรม : กระบวนการการสัง่ซื้อวตัถุดบิเคมจีากต่างประเทศ (กอ่นการปรบัปรุง)

หมายเหตุค าอธบิาย

รวม 9

รอคอย 1

ตรวจสอบ 1

3.4

6.7

ระยะเวลา (วนั) 10.1

สญัลกัษณ์
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 เมื่อด าเนินการศึกษาขั้นตอนการปฏิบัติงานของการด าเนินการขออนุมัติค าส่ังซื้อภายใน
องค์กรตามตารางท่ี 6 และศึกษาระยะเวลาท่ีใช้ ข้อจ ากัดของการส่ังซื้อวัตถุดิบเคมีแต่ละชนิด ปัจจัยท่ี
ส่งผลต่อระยะเวลาน าส่งวัตถุดิบเคมี และสอบถามข้อเท็จจริงจากพนักงานผู้ปฏิบัติงาน เพื่อหาสาเหตุ
ความแปรปรวนของระยะเวลาส่ังซื้อ พบว่าการด าเนินงานในช่วงการขออนุมัติค าส่ังซื้อภายในองค์กร
นั้น มีขั้นตอนของการประสานงานกันระหว่างฝ่ายเกิดขึ้นหลายครั้ง แต่ในปัจจุบันยังขาดการแบ่งปัน
ข้อมูลระหว่างแผนกอยู่ ท าให้การด าเนินงานในการส่ังซื้อวัตถุดิบมีความไม่ต่อเนื่อง เกิดการตกหล่น
ระหว่างการด าเนินงานซึ่งสาเหตุดังกล่าวคิดเป็น 90% ของค าส่ังซื้อท่ีเกิดความล่าช้า และยังพบว่าการ
ท างานนั้นยังมีความยุ่งยากซับซ้อนในบางส่วน เช่น การตรวจติดตามค าส่ังซื้อท่ีอยู่ในแต่ละขั้นตอนท่ี
ต้องตรวจติดตามทีละค าส่ังซื้อ ท าให้เสียเวลาในการด าเนินงาน หรือความไม่สะดวกในการติดตาม
ความคืบหน้าของการอนุมัติค าส่ังซื้อของฝ่ายอื่นท่ีเกี่ยวข้อง เป็นต้น 

3.3 กำรปรับปรุงกำรท ำงำน เพื่อลดเวลำในกำรสั่งซื อวัตถุดบิ 

 จากสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดขึ้นงานวิจัยนี้จึงมีแนวคิดในการด าเนินการปรับปรุงขั้นตอน
การท างานเพื่อให้พนักงานสามารถตรวจติดตามข้อมูลของค าส่ังซื้อได้ง่ายข้ึนและมีการแบ่งปันข้อมูล
ระหว่างแผนก ซึ่งจะส่งผลให้การประสานงานระหว่างแผนกดียิ่งขึ้น และสามารถน าข้อมูลมาวิเคราะห์
ร่วมกันท้ังระดับวัตถุดิบคงคลังและการด าเนินการจัดซื้อ เพื่อวางแผนป้องกันการขาดแคลนวัตถุดิบได้
อย่างมีประสิทธิภาพโดยจะมีการน าโปรแกรม Microsoft Power BI มาประยุกต์ใช้เพื่อให้ผู้ใช้งาน
สามารถดูแนวโน้มข้อมูลและเห็นภาพรวมของข้อมูลได้อย่างรวดเร็วผ่านทางแอพพลิเคช่ันในมือถือ 
หน้าเว็บไซต์ หรือโปรแกรมในคอมพิวเตอร์ 
 การออกแบบหน้ารายงานของโปรแกรมต้องค านึงถึงการน าเสนอข้อมูลให้ผู้ใช้งานนั้น
ได้รับข้อมูลท่ีต้องการอย่างครบถ้วน โดยข้อมูลอาจถูกแปลงเป็นกราฟ แผนภูมิ  หรือตัวเลขแสดง
ผลต่าง ๆ เพื่อให้ผู้ใช้งานสามารถเข้าใจความหมายได้ง่ายและต้องค านึงถึงความสะดวกในการใช้งาน
ส าหรับผู้ใช้งานท้ังผู้บริหารและพนักงานท่ีเกี่ยวข้องและง่ายต่อการกรอกข้อมูลของผู้ปฏิบัติงาน โดย
ในงานวิจัยนี้ได้ท าการออกแบบร่วมกับทางบริษัทกรณีศึกษา เพื่อให้รูปแบบการน าเสนอเป็นไปอย่างมี
ประโยชน์และตรงกับความต้องการของผู้ใช้งานมากท่ีสุด ซึ่งในงานวิจัยนี้จะใช้ฐานข้อมูลในโปรแกรม 
Microsoft Excel เพื่อให้สอดคล้องกับฐานข้อมูลของบริษัท โดยการออกแบบรูปแบบหน้าแสดงผล
ของโปรแกรมจะแบ่งเป็น 2 ส่วน คือส่วนท่ี 1 เป็นการแบ่งปันข้อมูลระหว่างแผนกดังรูปท่ี 15 ท่ีมี
ข้อมูลเกี่ยวกับแผนกท่ีเกี่ยวข้องต่าง ๆ ตัวอย่างเช่น ระดับวัตถุดิบคงคลัง ณ ปัจจุบัน ซึ่งจะแจ้งเตือน
เมื่อมีการเบิกใช้จนถึงระดับจุดส่ังซื้อใหม่ จะสามารถลดขั้นตอนการตรวจสอบระดับวัตถุดิบคงคลังลง
ได้ รวมถึงการแสดงข้อมูลรายละเอียดของการส่ังซื้อในแต่ละค าส่ังซื้อ และระยะเวลาท่ีใช้ด าเนินการ



 61 
 

 
 

ของค าส่ังซื้อท่ีสามารถเลือกดูแยกค าส่ังซื้อได้ท้ังท่ีด าเนินการเสร็จเรียบร้อยแล้วหรือยังอยู่ระหว่าง
ด าเนินการ ซึ่งจะมีระยะเวลามาตรฐานรวมคือ 93 วัน ประกอบด้วยขั้นตอนการขออนุมัติค าส่ังซื้อ
ภายในองค์กร (ช่วงท่ี 1 - 2) 3 วันและขั้นตอนการด าเนินการจัดหาวัตถุดิบของผู้ขายไปจนถึงจัดส่งถึง
โรงงานปลายทาง (ช่วงท่ี 3 – 4) ตามข้อก าหนดในการซื้อขายของวัตถุดิบเคมีจากต่างประเทศท้ัง 5 
ชนิดอยู่ท่ี 90 วัน และส่วนท่ีสองคือการตรวจติดตามข้อมูลของค าส่ังซื้อวัตถุดิบดังรูปท่ี 16 ในส่วนนี้
จะมีการน าข้อมูลการส่ังซื้อมาค านวณร่วมกับระดับวัตถุดิบคงคลังเพื่อแสดงสถานะของค าส่ังซื้อ โดย
การแสดงผลจะแสดงเป็นสถานะของใบค าส่ังซื้อเมื่อค านวณเทียบกับระดับวัตถุดิบคงคลัง เช่น ก าลัง
ด าเนินการ (อยู่ในระยะปลอดภัย วัตถุดิบยังเหลือเพียงพอต่อการใช้งาน) , เกินระยะเวลามาตรฐาน 
(มากกว่า 3 วันขึ้นไป), วัตถุดิบใกล้ขาดแคลน (หากไม่เร่งด าเนินการการส่ังซื้อ วัตถุดิบท่ีเหลืออาจไม่
เพียงพอ) เพื่อช่วยในการจัดการล าดับค าส่ังซื้อท่ีควรเร่งด าเนินการก่อนและช่วยในการกรองค าส่ังซื้อท่ี
ต้องติดตามอย่างใกล้ชิด และมีแถบแสดงจ านวนของค าส่ังซื้อท่ียังค้างอยู่ในแต่ละสถานะ เช่น ยังไม่
จัดท าใบ PO, รอการอนุมัติ, หรือรอรับวัตถุดิบ ให้สามารถตรวจติดตามค าส่ังซื้อได้ง่ายขึ้น เรียงความ
ส าคัญของค าส่ังซื้อได้ และช่วยให้มีความสะดวก รวดเร็วในการวิเคราะห์ข้อมูลมากยิ่งขึ้น ซึ่งจะ
สามารถช่วยลดขั้นตอนท่ีพนักงานจะต้องการแจ้งเตือนผู้มีอ านาจในการอนุมัติค าส่ังซื้อ โดยโปรแกรม
จะสามารถแจ้งเตือนหรือส่งอีเมลล์แทนได้ จากการปรับลดขั้นตอนการท างานลง 2 ขั้นตอน จะส่งผล
ให้ระยะเวลาการด าเนินงานลดลง ความเส่ียงในการขาดแคลนวัตถุดิบลดลง และสามารถช่วยป้องกัน
การเกิดการตกหล่นของค าส่ังซื้อได้ 

 

รูปท่ี 15 การแบ่งปันข้อมูลระหว่างแผนกในโปรแกรม Microsoft Power BI 

ข้อมูลแผนก

จัดซื้อ 

ข้อมูลแผนก

คลังสินค้า 
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รูปท่ี 16 การตรวจติดตามค าส่ังซื้อในโปรแกรม Microsoft Power BI 

3.4 กำรค ำนวณระดับวตัถุดิบคงคลังใหม ่

 เมื่อได้ระยะเวลาในการส่ังซื้อวัตถุดิบใหม่ ก็จะต้องค านวณจุดส่ังซื้อใหม่และระดับ
วัตถุดิบคงคลังเพื่อความปลอดภัยให้มีความเหมาะสม ซึ่งจุดส่ังซื้อใหม่และระดับวัตถุดิบคงคลังเพื่อ
ความปลอดภัยจะได้จากการค านวณดังสมการท่ี 14 และ 18 ตามล าดับ 

กรองข้อมูล 

รายละเอียด
การส่ังซื้อ 

แสดงจ านวนค าส่ังซื้อ

ท่ีอยู่ในขั้นตอนต่าง ๆ 
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บทที่ 4 

ผลกำรวิจัย 

 จากการขั้นตอนการด าเนินงานในบทท่ี 3 การปรับปรุงการท างานด้วยหลักการ ECRS 
การสร้างมาตรฐานระยะเวลาการด าเนินงานในช่วงการอนุมัติค าส่ังซื้อภายในองค์กรและมีการใช้
โปรแกรม Microsoft Power BI ในการติดตามค าส่ังซื้อและการแบ่งปันข้อมูลระหว่างแผนก เพื่อช่วย
ให้ขั้นตอนการด าเนินงานง่ายขึ้น ไม่เกิดการตกหล่นของค าส่ังซื้อ การประสานงานระหว่างแผนกมี
ความต่อเนื่องมากยิ่งขึ้น ท าให้สามารถด าเนินการได้ในระยะเวลาท่ีก าหนด จากการปรับลดขั้นตอน
การท างานได้ 2 ขั้นตอน ขั้นตอนแรกคือขั้นการตรวจสอบปริมาณคงคลังของวัตถุดิบเคมี ท่ีจะมีการ
แจ้งเตือนเมื่อถึงจุดส่ังซื้อใหม่ได้จากโปรแกรม  Microsoft Power BI และขั้นตอนการแจ้งเตือน
ผู้จัดการฝ่ายจัดซื้อหรือผู้มีอ านาจในการอนุมัติค าส่ังซื้อ ท่ีสามารถด าเนินการผ่านแอพพลิเคช่ันของ
โปรแกรม Microsoft Power BI ได้ดังตารางท่ี 7 ซึ่งเป็นแผนภูมิกระบวนการไหลของขั้นตอนการ
ด าเนินงานของกระบวนการส่ังซื้อวัตถุดิบเคมีจากต่างประเทศท้ังก่อนและหลังการปรับปรุงการท างาน 

ตารางท่ี 7 แผนภูมิการไหลของกระบวนการการขออนุมัติค าส่ังซื้อภายในองค์กร 

ผลติภณัฑ์ / วสัดุ /พนกังาน ลดลง

ผลติภณัฑ์ดสิกเ์บรกและดรมัพเ์บรก/วตัถุดบิเคมี 2

0

0

0

0

2

วธิที างาน : หลงัการปรบัปรุง 7.1

ระยะทาง เวลา

(เมตร) (วนั)

จดัท าเอกสารขอซื้อ (Purchasing Requisition) ในระบบ ERP

ส่งจดหมายอเิลก็ทรอนิกสแ์จง้การสัง่ซื้อทางฝ่ายจดัซื้อทราบ

ส่งอเีมลล์แจง้รายละเอยีดวตัถุดบิทีต่้องการซื้อ เพือ่ขอเอกสารใบเสนอราคาวตัถุดบิ (Quotation 

หรอื Performa Invoice) กบัทางผู้ขายวตัถุดบิ

รอการตอบกลบัจากผู้ขาย

พจิารณาราคาและรายละเอยีดการสัง่ซื้อต่าง ๆ

จดัท าเอกสารสัง่ซื้อ (Purchasing Order)

อนุมตัิค าสัง่ซื้อ
รวม 3 5 0 1 1 0

แผนภมิูการไหลของกระบวนการ

Flow Process Chart

แผนภมูหิมายเลข... แผนที ่... ของ ... สรุปผล

Activity ปัจจุบนั หลงัปรบัปรุง

1

เกบ็ 0 0

ปฏบิตัิงาน 7 5

เคลื่อนยา้ย 0 0

3

ค าอธบิาย
สญัลกัษณ์

หมายเหตุ

รวม 9 7

ระยะเวลา (วนั) 10.1 3

กจิกรรม : กระบวนการการสัง่ซื้อวตัถุดบิเคมจีากต่างประเทศ

(กอ่นการปรบัปรุง)

รอคอย 1 1

ตรวจสอบ 1
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 หลังจากการปรับปรุงการท างานของกระบวนการการส่ังซื้อวัตถุดิบเคมีจากต่างประเทศ
และได้มีการเก็บรวบรวมข้อมูลหลังการด าเนินการปรับปรุงการท างานเป็นเวลา 2 ไตรมาส (เดือน
มกราคม พ.ศ.2563 ถึง เดือนมิถุนายน พ.ศ.2563) พบว่าบริษัทกรณีศึกษาสามารถด าเนินการอนุมัติ
ค าส่ังซื้อได้ทันระยะเวลามาตรฐานท่ีก าหนด โดยสามารถด าเนินงานในขั้นตอนการขออนุมัติค าส่ังซื้อ
ภายในองค์กรได้ภายในระยะเวลา 3 วัน และสืบเนื่องจากขั้นตอนการท างานท่ีลดลง จะส่งผลให้
ระยะเวลาการด าเนินงานของท้ังกระบวนการส่ังซื้อวัตถุดิบมีการลดลงในวัตถุดิบแต่ละรายการได้ดัง
ตารางท่ี 8 ซึ่งแสดงระยะเวลาเฉล่ียท้ังก่อนและหลังมีการด าเนินการปรับปรุงการท างาน 

ตารางท่ี 8 การเปล่ียนแปลงของระยะเวลาการส่ังซื้อวัตถุดิบ 

รำยกำร 
ระยะเวลำกำรสั่งซื อเฉลี่ย (วัน) 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ลดลง 
CB01 82.67 73.67 9.00 
CB02 102.80 97.20 5.60 
CB03 93.77 86.54 7.23 
CB04 115.00 107.00 8.00 
CB05 82.51 77.14 5.37 
เฉล่ีย 95.35 88.31 7.04 

 จากตารางผลการด าเนินการปรับปรุงขั้นตอนการด าเนินงาน เมื่อสามารถด าเนินการ
ขั้นตอนขออนุมัติค าส่ังซื้อได้ภายในระยะเวลามาตรฐาน จะพบว่าระยะเวลาการส่ังซื้อวัตถุดิบโดยรวม
ของวัตถุดิบเคมีจากต่างประเทศมีการลดลงเฉล่ีย 7.04 วัน ซึ่งระยะเวลาการส่ังซื้อท่ีลดลงนี้ จะส่งผล
ให้ระดับวัตถุดิบคงคลังเพื่อความปลอดภัยและจุดส่ังซื้อใหม่เกิดการเปล่ียนแปลงด้วย 
 เมื่อน าระยะเวลาการส่ังซื้อใหม่หลังการปรับปรุงไปใช้ในการค านวณหาระดับวัตถุดิบคง
คลังเพื่อความปลอดภัยและจุดส่ังซื้อใหม่  เพื่อให้มีความเหมาะสมของระดับวัตถุดิบคงคลังกับ
ระยะเวลาการส่ังซื้อท่ีเปล่ียนแปลงไป จะท าให้ได้ระดับวัตถุดิบคงคลังเพื่อความปลอดภัยและจุดส่ังซื้อ
ใหม่ดังตารางท่ี 9 และ 10 ตามล าดับ 
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ตารางท่ี 9 การเปล่ียนแปลงของระดับวัตถุดิบคงคลังเพื่อความปลอดภัย 

รำยกำร 
วัตถุดิบคงคลังเพื่อควำมปลอดภัย (kg) 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ลดลง 
CB01 1,800 742 1,058 
CB02 3,400 1,378 2,022 
CB03 5,400 3,591 1,809 
CB04 3,900 802 3,098 
CB05 4,000 1,433 2,567 
รวม 18,500 7,946 10,554 

ตารางท่ี 10 การเปล่ียนแปลงของจุดส่ังซื้อใหม่ 

รำยกำร 
จุดสั่งซื อใหม่ (kg) 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ลดลง 
CB01 6,000 4,180 1,820 
CB02 8,200 6,562 1,638 
CB03 21,000 18,591 2,409 
CB04 9,000 6,865 2,135 
CB05 10,000 6,576 3,424 
รวม 54,200 42,774 11,426 

 จากการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน จะท าให้ระดับวัตถุดิบคงคลังเพื่อความปลอดภัย
ลดลง 10,554 กิโลกรัมหรือลดลง 57% จากระดับวัตถุดิบคงคลังเพื่อความปลอดภัยเดิม และจุดส่ังซื้อ
ใหม่ลดลง 11,426 กิโลกรัมหรือ 21% จากระดับจุดส่ังซื้อเดิม ซึ่งจะส่งผลให้ระดับการจัดเก็บของ
วัตถุดิบคงคลังลดลงเช่นกันดังตารางท่ี 11 พบว่าพื้นท่ีท่ีใช้จัดเก็บของวัตถุดิบลดลง 34.8 ตารางเมตร
หรือคิดเป็น 16% ของพื้นท่ีจัดเก็บท้ังหมด และส่งผลท าให้ต้นทุนในการบริหารจัดการคลังวัตถุดิบ
ลดลง ซึ่งในท่ีนี้จะค านวณต้นทุนในการจัดเก็บวัตถุดิบจากค่าใช้จ่ายต่าง ๆ ในการเก็บรักษาและดูแล
วัตถุดิบท่ีเป็นส่วนต่างท่ีเกิดขึ้นระหว่างก่อนและหลังการปรับปรุง ซึ่งเป็นค่าส่วนต่างของต้นทุนวัตถุดิบ
คงคลังของบริษัทในการส่ังซื้อวัตถุดิบเคมีท่ีลดลงถึง 3 ,440,000 บาท และคิดเป็นดอกเบี้ยค่าเสีย
โอกาสของเงินทุนได้ 137,600 บาท ดังตารางท่ี 11 
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ตารางท่ี 11 การลดลงของระดับวัตถุดิบคงคลังและต้นทุนหลังการปรับปรุงการด าเนินงาน 

รำยกำร 

กำรลดลงหลังกำรปรับปรุง 

SS 
(kg) 

ROP 
(kg) 

พื นที่จัดเก็บ 
(m2) 

ต้นทุนวัตถุดิบคงคลัง 

(บำท) 

ดอกเบี ยค่ำเสีย
โอกำสของเงินทุน 

(บำท) 

CB01 1,058 1,820 1.2 166,262.77 6,650.51 
CB02 2,022 1,638 2.4 107,079.12 4,283.16 
CB03 1,809 2,409 2.4 163,994.96 6,559.80 
CB04 3,098 2,135 3.6 195,384.87 7,815.39 
CB05 2,567 3,424 25.2 2,807,282.32 112,291.29 
รวม 10,554 11,426 34.8 3,440,004.04 137,600.16 

 จากตารางแสดงถึงการเปล่ียนแปลงหลังการปรับลดของระดับวัตถุดิบคงคลังและจุด

ส่ังซื้อใหม่ จะส่งผลให้ระดับการจัดเก็บของวัตถุดิบคงคลังท่ีมีอยู่ลดลง ท าให้มีการลดลงของพื้นท่ีการ

จัดเก็บ ต้นทุนวัตถุดิบคงคลัง และดอกเบ้ียค่าเสียโอกาสของเงินทุน 
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บทท่ี 5 

สรุปผลกำรวิจัย และข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลกำรวิจัย 

 จากปัญหาการได้รับวัตถุ ดิบล่าช้าของบริษัทกรณีศึกษา  เมื่อด าเนินการศึกษา
กระบวนการส่ังซื้อวัตถุดิบเคมี สามารถเก็บรวบรวมข้อมูลการส่ังซื้อ ขั้นตอนการท างาน ระยะเวลา
การด าเนินงาน และความแปรปรวนต่าง ๆ ซึ่งข้อมูลดังกล่าวจะถูกน ามาด าเนินการวิเคราะห์หาสาเหตุ
และปัจจัยหรือกิจกรรมท่ีส่งผลให้เกิดความล่าช้าในการด าเนินงาน หาแนวทางในการปรับปรุงขั้นตอน
การท างาน เพื่อลดระยะเวลาการส่ังซื้อวัตถุดิบ ควบคุมปัจจัยท่ีส่งผลต่อระยะเวลาการส่ังซื้อวัตถุดิบ 
ซึ่งจะน ามาซึ่งการสร้างมาตรฐานระยะเวลาท่ีเหมาะสมกับด าเนินงาน การก าหนดระดับวัตถุดิบคงคลัง
เพื่อความปลอดภัยและจุดส่ังซื้อใหม่ให้มีความเหมาะสม 
 เมื่อท าการศึกษาขั้นตอนและระยะเวลาการด าเนินงานของกระบวนการส่ังซื้อวัตถุดิบ
พบว่าขั้นตอนการท างานในปัจจุบันสามารถแบ่งได้เป็น 4 ช่วง ได้แก่ ช่วงท่ี1 การจัดท าใบค าขอส่ังซื้อ 
(purchasing requisition) การขอใบเสนอราคา ไปจนถึงการจัดท าใบค าส่ังซื้อ (purchasing order), 
ช่วงท่ี 2 ช่วงการอนุมัติค าส่ังซื้อโดยผู้มีอ านาจในการอนุมัติ, ช่วงท่ี 3 ช่วงการจัดหาและผลิตวัตถุดิบ
ของผู้ขายวัตถุดิบ ตลอดจนการขนย้ายวัตถุดิบลงเรือขนส่งสินค้า, และช่วงสุดท้าย ช่วงท่ี 4 การขนส่ง
ทางเรือจากทางเรือต้นทางและการขนส่งทางบกจนถึงโรงงานปลายทาง ไปจนถึงการตรวจรับวัตถุดิบ 
ซึ่งจะมีฝ่ายท่ีเกี่ยวข้องหลัก ๆ 4 ฝ่าย ได้แก่ ฝ่ายวางแผนผลิต ฝ่ายจัดซื้อ ฝ่ายคลังวัตถุดิบ และผู้ขาย
วัตถุดิบ และด าเนินการศึกษาข้อมูลการส่ังซื้อในเรื่องของระยะเวลาการด าเนินงานการส่ังซื้อวัตถุดิบ
ในแต่ละช่วง โดยจะเริ่มพิจารณาจากข้อมูลการส่ังซื้อวัตถุดิบเคมีจากต่างประเทศย้อนหลัง 4 ปี จะ
พบว่าขั้นตอนการด าเนินงานในช่วงท่ี 1 และ 2 ซึ่งเป็นขั้นตอนการด าเนินการขออนุมัติค าส่ังซื้อภายใน
องค์กรนั้น มีความแปรปรวนของระยะเวลาการด าเนินงานสูงและมีระยะเวลาการด าเนินงานท่ีล่าช้า
กว่าระยะเวลามาตรฐาน ซึ่งเป็นสาเหตุให้มีความเส่ียงในการขาดแคลนวัตถุดิบ โดยเมื่อหาสาเหตุและ
ปัจจัยท่ีท าให้เกิดความแปรปรวนนั้นเกิดจากความยุ่งยากซับซ้อนของการตรวจติดตามสถานะค าส่ังซื้อ
ในระบบ ERP ของบริษัทและยังไม่มีการแบ่งปันข้อมูลระหว่างแผนก ท าให้การประสานงานระหว่าง
แผนกเกิดความไม่ต่อเนื่อง เกิดความล่าช้าในการด าเนินงาน มีโอกาสเกิดความผิดพลาดของข้อมูล
มาก และเกิดการตกหล่นของค าส่ังซื้อได้ง่าย จึงได้น าเอาโปรแกรม Microsoft Power BI มาประยุกต์ 
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ในการคัดกรองสถานะค าส่ังซื้อท่ีมีจ านวนมาก และใช้ในการแบ่งปันข้อมูลระหว่างแผนก ให้การ
ประสานงานต่อเนื่องมากยิ่งขึ้น โดยจะสามารถปรับลดขั้นตอนการท างานได้ลงได้ 2 ขั้นตอน คือ 
ขั้นตอนการตรวจสอบระดับวัตถุดิบคงคลังและขั้นตอนการแจ้งเตือนผู้มีอ านาจอนุมัติค าส่ังซื้อภายใน
องค์กร หลังจากการปรับปรุงการท างานจะท าให้สามารถด าเนินการขั้นตอนการขออนุมัติค าส่ังซื้อ
ภายในองค์กรได้ทันก าหนดภายในระยะเวลามาตรฐาน 3 วัน ซึ่งจะส่งผลให้มีระยะเวลาการ
ด าเนินงานของกระบวนการส่ังซื้อวัตถุดิบเคมีจากต่างประเทศท่ีลดลงดังรูปท่ี 17 ซึ่งแสดงระยะเวลา
เฉล่ียท้ังก่อนและหลังการด าเนินการปรับปรุงการท างานท่ีมีการลดลงเฉล่ีย 7.04 วัน 

 
รูปท่ี 17 การเปล่ียนแปลงของระยะเวลาการส่ังซื้อวัตถุดิบเคมีจากต่างประเทศ 

 เมื่อเกิดการเปล่ียนแปลงของระยะเวลาในกระบวนการการส่ังซื้อวัตถุดิบ ซึ่งเป็นปัจจัย
แปรผันกับระดับวัตถุดิบคงคลังโดยตรง ท าให้ระดับวัตถุดิบคงคลังควรต้องมีการเปล่ียนแปลงไป
เช่นกัน จึงต้องด าเนินการค านวณหาระดับวัตถุดิบคงคลังเพื่อความปลอดภัยและจุดส่ังซื้อใหม่ท่ีมี
ความเหมาะสมกับระยะเวลาการส่ังซื้อใหม่ ซึ่งเมื่อมีการปรับระดับวัตถุดิบคงคลังแล้ว จะพบว่ามีการ
ลดลงของระดับวัตถุดิบคงคลัง โดยจากการลดลงของระดับวัตถุดิบคงคลังจะส่งผลให้สามารถลด
ต้นทุนวัตถุดิบคงคลังได้ถึง 3,440,000 บาท คิดเป็นดอกเบี้ยค่าเสียโอกาสของเงินทุนได้ 137 ,600 
บาทและลดการใช้พื้นท่ีจัดเก็บได้ 34.8 ตารางเมตร 
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5.2 ข้อเสนอแนะงำนวิจัย 

 5.2.1 โปรแกรม Microsoft Power BI นั้นสามารถออกแบบให้ตอบสนองต่อความ
ต้องการของผู้ใช้งานได้ แต่ท้ังนี้ผู้พัฒนาจะต้องระมัดระวังในการออกแบบฐานข้อมูลท่ีจะเช่ือมโยงกับ
โปรแกรม เพื่อป้องกันไม่ใหเ้กิดการผิดพลาดของข้อมูลหรือเป็นการเพิ่มภาระงานส าหรับผู้ใช้งาน 
 5.2.2 นอกจากนี้โปรแกรมยังสามารถน าไปใช้ประโยชน์เพิ่มเติม นอกเหนือจากการ
แบ่งปันข้อมูลและช่วยการตรวจติดตามค าส่ังซื้อได้อีกด้วย ตัวอย่างเช่น การจัดท ารายงานสรุปผลใน
การด าเนินงานส าหรับผู้บริหาร โดยจะสามารถดูข้อมูลได้อย่างรวดเร็วและมองเห็นแนวโน้มของข้อมูล 
หรือจะใช้เป็นข้อมูลท่ีช่วยในการตัดสินใจเรื่องต่าง ๆ แนวโน้มข้อมูลจะท าให้สามารถมองเห็นปัญหา
หรือความผิดปกติได้อย่างรวดเร็ว เพื่อเร่งด าเนินการแก้ไขได้อย่างทันถ่วงทีรายการ 
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