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บทคัดยอ 

งานวิจัยฉบับนี ้ม ีว ัตถุประสงคเพื ่อพัฒนาระบบทำรายการวัสดุเพื ่อทำใบสั ่งผลิตโดยใชวีบีเอบนโปรแกรม

ไมโครซอฟตเอ็กเซล กรณีศึกษาสินคามานและมูลี่ จากการศึกษาและเก็บรวบรวมขอมูลปญหาจากบริษัทกรณีศึกษา

พบวามีความผิดพลาดในการผลิตสินคาและความลาชาในการสั่งผลิต จากนั้นทำการวิเคราะหถึงสาเหตุของปญหาโดยใช

การวิเคราะหทำไม-ทำไม รวมถึงไดพัฒนากระบวนการสั่งผลิตโดยประยุกตใชแผนภาพการไหลของขอมูล สำหรับพัฒนา

ใบสั่งผลิตใหมีรายละเอียดที่ชัดเจนถึงรายการวัสดุและมีการคำนวนผลรวมจำนวนรายการวัสดุที่ถูกใชในการผลิตแตละคำ

สั่งซื้อ เมื่อถึงจุดสั่งซื้อท่ีกำหนด ระบบจะทำการคำนวนหาปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด (EOQ) เพ่ือวางแผนการสั่งซื้อครั้ง

ถัดไป ซึ่งการพัฒนาระบบฐานขอมูลและระบบงานอัตโนมัติโดยใชโปรแกรม Microsoft 365 รวมกับชุดคำสั่ง Visual 

Basic for Application หลังจากการปรับปรุงกระบวนการสงผลใหประสิทธิภาพการทำงานดีข้ึน ลดการเกิดของเสียหรือ

ความผิดพลาดจากการผลิตรอยละ 63.67 ประสิทธิภาพดานเวลาในการสั่งผลิตมานมวน มูลี ่ไม และมูลี ่อะลูมิเนียม 

เพิ่มขึ้นรอยละ 27.5  32.5 และ 22.85 ตามลำดับจากนั้นตัวแทนผูใชงานระบบงานทำการประเมินความพึงพอใจพบวา 

ผูใชงานมีความพึงพอใจระดับมาก โดยมีคะแนนเฉลี่ยรวม เทากับ 4.2 คะแนน จากคะแนนเต็ม 5 คะแนน 

 

คำสำคัญ : ใบสั่งผลิต วีบีเอ รายการวัสดุ การวิเคราะหทำไม-ทำไม ปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด  

 

Abstract 

This research aims to develop an automated material listing system for production orders 

using Visual Basic for Applications (VBA) within Microsoft Excel. The case study focuses on the 

production of curtain and venetian blinds. An analysis of the case study company revealed significant 
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issues with production errors and delays in placing orders. The root causes of these problems were 

analyzed using the "Why-Why" analysis technique. A new production ordering process was then 

developed by applying a data flow diagram to create a more detailed production order form. This 

form clearly lists the materials required for each customer order and calculates the total quantity of 

materials used. When the reorder point is reached, the system automatically calculates the Economic 

Order Quantity (EOQ) to optimize subsequent purchasing plans. The development of this database 

and automated system, using Microsoft 365 and Visual Basic for Applications, significantly improved 

process efficiency. The new system resulted in a 63.67% reduction in waste and production errors. 

Furthermore, it improved the production time efficiency for roller blinds, wooden blinds, and 

aluminum blinds by 27.5%, 32.5%, and 22.85%, respectively. A post-implementation user satisfaction 

survey indicated a high level of satisfaction, with an average score of 4.2 out of 5.0. 

 

Keywords : Production order, VBA, Bill of Materials, Why-Why analysis, EOQ. 

 

1.  บทนำ 

ธุรกิจผลิตและจำหนาย มาน มูลี่ และอุปกรณรางมาน

ตาง ๆ เปนธุรกิจหนึ่งที ่มีการพัฒนาและปรับปรุงอยาง

ตอเนื่องในดานการผลิต คุณภาพ ตนทุนการผลิต และการ

สงมอบ เพื ่อที ่จะตอบสนองตอความตองการของลูกคา 

เนื ่องดวยปจจุบันธุรกิจนี้ มีจำนวนเพิ ่มขึ ้น การแขงขัน

คอนขางสูง อีกทั้งกลุมลูกคาสวนใหญตองการใหมีการสง

มอบสินคาดวยระยะเวลาที่สั้น และสินคามีความถูกตอง

ตรงตามความตองการของลูกคา ดังนั้นการตอบสนองตอ

ความตองการของลูกคาดานความรวดเร็วในการสงมอบ

สินคาและความถูกตอง จึงเปนอีกกลยุทธหนึ่งขององคกร

ที่จะทำใหเกิดขอไดเปรียบทางการแขงขัน และสรางความ

พึงพอใจใหกับลูกคา [1] นอกจากนี้ การลดตนทุนตาง ๆ 

ในกระบวนการผลิต พบวา การจัดการแผนการสั่งซื้อวัสดุ

ท ี ่ เหมาะสมจ ัดเป นอ ีกหน ึ ่ งกลย ุทธ ในการปร ับปรุง

ความสามารถในการแขงขันทางธุรกิจเชนกัน หากมีการ

กำหนดปริมาณวัสดุคงคลังที่มากเกินไปอาจสงผลกระทบ

โดยตรงกับพื้นที่จัดเก็บและตนทุนสวนเกินในการสั่งซื้อ

วัสดุคงคลังที่เกินความจำเปน [2] ในกรณีที ่มีปริมาณ

วัตถุดิบคงคลังที่นอยเกินไปก็อาจทำใหเกิดการขาดแคลน

วัสดุในสายการผลิต ซึ่งจะสงผลเสียในแงของการสูญเสีย

โอกาสในการขายสินคาใหกับลูกคาและตองรับภาระ

คาปรับหากสงมอบสินคาไมทันตามขอตกลงและสงผลตอ

ความเชื่อมั่นตลอดจนความพึงพอใจของลูกคาอีกดวย [3] 

ดังนั้นการจัดการแผนการสั่งซื้อจึงมีความสำคัญอยางมาก

ในการทำธุรกิจเพราะการวางแผนการสั่งซื ้อสามารถหา

วัตถุดิบที่มีคุณภาพมาใชในการผลิตไดทันเวลา มีความ

ตอเนื่อง มีตนทุนในการสั่งซื้อและสินคาคงคลงัต่ำที่สุด ทำ

ใหธุรกิจสามารถสรางความไดเปรียบทางการแขงขัน[4] มี

งานวิจัยที่เกี่ยวของกับการจัดซื้อ [5] และระบบอัตโนมัติ 

ตาง ๆ [6] เพื่อชวยผูประกอบการในการดำเนินธุรกิจ ทำ

ใหสามารถลดตนทุนและจัดการขอมูลไดอยางถูกตองและ

เปนปจจุบัน 

ปจจุบันบริษัทกรณีศึกษา เปนบริษัทที่ดำเนินธุรกิจ

ผลิตและจำหนาย มานมวน มูลี ่ไม มูลี ่อะลูมิเนียม มาน

ปรับแสง ประสบปญหาการสั่งผลิตที่มีความลาชา และ

เกิดการผิดพลาดในการผลิตสินคา เนื่องจากทางบริษัท

ขาดการนำระบบเขามาชวยในการทำใบสั่งผลิต ทางบรษิทั

มีการบันทึกขอมูลเปนแบบ Manual อาศัยการกรอก

ข อม ูลและคำนวณจำนวนว ัสด ุด  วยตนเอง โดยมี

รายละเอียดของรายการวัสดุที่ไมชัดเจนวาตองใชรายการ

วัสดุใด จำนวนเทาใด ทำใหพนักงานเกิดความสับสนและ

ผิดพลาดในการตัดชิ้นสวนไม อะลูมิเนียม แผนผามานตาง 

ๆ เกินจำนวนที่ตองการผลิต ตัดผิดขนาดมาตรฐานของ
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บริษัท มีการเบิกจำนวนรายการวัสดุที่จะนำมาผลิตเกิด

ความผิดพลาด ซึ่งทำใหเกิดการเสียตนทุนการผลิต รวมถึง

เสียเวลาในการผลิตโดยไมจำเปน อีกทั้งทางบริษัทไมมี

ระบบสนับสนุนในการวางแผนการสั่งซื้อวัสดุ 

ด ั งน ั ้นผ ู  ว ิจ ัยม ุ  งศ ึกษาการพ ัฒนาระบบโดยนำ 

Microsoft Visual Basic for Applications (VBA) มาทำ

รายการวัสดุเพ่ือที่จะทำใบสั่งผลิตโดยมีขอมูลรายละเอียด

ของรายการวัสดุที่ชัดเจนขึ้น มีการคำนวณผลรวมจำนวน

รายการวัสดุที่ถูกใชในการผลิตแตละคำสั่งซื้อของลูกคา 

เมื ่อถึงจุดสั่งซื ้อที ่กำหนด ทางบริษัทก็จะสามารถวาง

แผนการสั่งซื้อรายการวัสดุนั้น ๆ ได ซึ่งระบบจะทำการ

คำนวณโดยจะใชวิธีการคำนวณหาปริมาณการสั ่งซื ้อที่

ประหยัด (EOQ) ที่ชวยกำหนดปริมาณการสั่งซื้อสินคาท่ี

ตองการในแตละครั้ง วาควรจะสั่งซื้อในปริมาณเทาไหรจึง

จะเหมาะสมกับความตองการใชงานและทำใหตนทุนต่ำ

ที่สุด เพื่อที่จะทำใหบริษัทมีความสะดวกและงายตอการ

สั่งผลิตสินคาและสัง่ซื้อสินคาท่ีเหมาะสม สามารถลดความ

ผิดพลาดในการเบิกจำนวนรายการวัสดุ ลดความผิดพลาด

ในกระบวนผลิต เชน ตัดชิ้นสวนไม อะลูมิเนียม แผน

ผ าม านต าง ๆ ท ี ่ เก ินจำนวนและผ ิดขนาด รวมถึง

กระบวนการสั่งผลิตมีความรวดเร็ว และสินคาตรงตาม

ความตองการของลูกคาไดถูกตอง [7] 

 

2.  วัตถุประสงคของงานวิจัย 

1. เพื่อออกแบบและพัฒนาระบบทำรายการวัสดุเพ่ือ

ทำใบสั่งผลติโดย Microsoft Visual Basic for 

Applications (VBA) บน Microsoft Excel ภายใน

บริษัทกรณีศึกษา  

2. เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพดานเวลาในการสั่งผลิตสินคา

สำหรับบริษัทกรณีศึกษา 

 

3.  เครื่องมือและวิธีการดำเนินงาน 

3.1 ขอบเขตของงานวิจัย 

1. ศึกษาและวิเคราะหปญหาเฉพาะภายในบริษัท 

กรณีศึกษา 

2. ในการพัฒนาการสรางใบสั ่งผลิตและการวาง

แผนการสั่งซื้อ ถูกพัฒนาข้ึนโดยใชโปรแกรม Visual Basic 

for applications (VBA) บน Microsoft Excel  

3. โปรแกรมการสรางใบสั่งผลิต ที่มีรายละเอียดของ

รายการวัสดุ รวมถึงขอมูลจำนวนรายการสินคาตอคำ

สั่งซื้อของลูกคา และการคำนวณผลรวมจำนวนรายการ

วัสดุที่ถูกใชในการผลิตแตละคำสั่งซื้อของลูกคา เมื่อถึงจุด

สั่งซื้อที่กำหนด ทางบริษัทก็จะสามารถวางแผนการสั่งซื้อ

รายการวัสดุนั้น ๆ ได ซึ่งจะใชในบริษัทกรณีศกึษาเทานั้น 

4. ขอบเขตดานขอมูล เปนขอมูลที่ไดรับมาจากบริษัท

กรณีศึกษา ซึ่งเปนบริษัทที่ดำเนินธุรกิจผลิตและจำหนาย 

มานมวน มูลี่ไม มูลี่อะลูมิเนียม โดยเปนขอมูลรายการวัสดุ 

(Bill of material) ทั้งหมด ขอมูลความผิดพลาดของการ

ผลิต ขอมูลดานเวลาในการผลิต โดยทำการเก็บขอมูล

ตั ้งแตเดือนมีนาคม - เดือนมิถุนายน พ.ศ. 2567 และ

ขอมูลสำหรับใชในการคำนวณ ปร ิมาณการสั ่งซ ื ้อท่ี

ประหยัด (EOQ) 

3.2 เครื่องมือที่ใชในงานวิจัย 

3.2.1 เครื ่องมือการรวบรวมขอมูล และวิเคราะห

ขอมูล 

ผูวิจัยไดรวบรวมขอมูลจากรายงานการบันทึกการสั่ง

ผลิตของทางบริษัท โดยมีการบันทึกเปนรายเดือน ซึ่ง

รายงานนี ้มีขอมูลความถี่ของจำนวนสินคาที ่มีการผลิต

ผิดพลาดในแตละเดือน เวลาในการสั่งผลิตของสินคาแต

ละประเภท ขอมูลรายการวัสดุ (Bill of material) และ 

ขอมูลสำหรับใชในการคำนวณ ปร ิมาณการสั ่งซ ื ้อท่ี

ประหยัด (EOQ) พรอมทั ้งผูวิจัยไดใชการวิเคราะหหา

สาเหตุของปญหาโดยใชเทคนิค Why-Why Analysis 

เพื่อใหทราบสาเหตุที่แทจริงของปญหา และงายตอการ

รวบรวม การวิเคราะห และแกไขปญหา 

3.2.2 เครื่องมือสำหรับการออกแบบและพัฒนาระบบ

การทำงาน 

ผู ว ิจ ัยใชว ิธ ีการรวบรวมขอมูลใบสั ่งผลิตที ่บร ิษัท

กรณีศ ึกษาใชในป จจ ุบ ันจากผ ู จ ัดการฝ ายผล ิตเ พ่ือ

ออกแบบใบสั่งผลิตใหมจากใบสั่งผลิตที่ใชในปจจุบัน และ

ออกแบบใหมีรายละเอียดของรายการวัสดุที่ชัดเจนข้ึน
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รวมถึงเสนทางการผลิต จากนั้นออกแบบใหระบบการ

ทำงานอัตโนมัติคำนวนรายการวัสดุในแตละใบสั ่งผลิต 

และคำนวณรายการวัสดุที ่ใชไป เมื ่อถึงจุดสั ่งซื ้อซ้ำที่

กำหนด ระบบการทำงานอัติโนมัติจะแสดงใหผู ใชงาน

ทราบวาควรสั่งซื้อ และมีระบบการคำนวณปริมาณการ

สั่งซื้อที่ประหยัด 

3.2.3 แบบประเมินความพึงพอใจตอการใชระบบการ

ทำงานโปรแกรม 

ผ ู ว ิจ ัยจะทำการประเมินด วยแบบสอบถามการ

ประเมินความพึงพอใจจากผู ใชงาน วามีความพึงพอใจ

ระด ับใด โดยล ักษณะการสอบถามจะเปนคำถาม ท่ี

สอดคลองกับวัตถุประสงค และเปนการใหคะแนนแบบ

มาตราสวนประมาณคา 5 ระดับ (Rating Scale โดยผูทำ

แบบสอบถามความพึงพอใจ คือ พนักงานที่เกี่ยวของกับ

กระบวนการทำใบสั ่งผลิตของบริษัทกรณีศึกษา ซึ่ง

ประกอบดวยแผนก Roller Blinds จำนวน 6 คน แผนก 

Curtains จำนวน 2 คน แผนก Wooden Blinds จำนวน 

4 คน  แผนก Aluminum Blinds จำนวน 3 คน แผนก 

Curtain Tape Sample Work จำนวน 2 คน รวมจำนวน

ทั้งส้ิน 17 คน  

3.3 ขั้นตอนดำเนินการวิจัย 

3.3.1 ศึกษาสภาพทั่วไปของบริษัทกรณีศึกษา  

บริษัทกรณีศึกษาที่ทำการศกึษามีรูปแบบการผลิตเปน

แบบสั่งผลิตตามคำสั ่งซื ้อของลูกคา (Made to order) 

โดยนำขอมูลการสั่งซื้อจากลูกคาทุกรายมารวมกัน ลูกคา

ทั้งหมดสั่งซื้อสินคาชนิดใด จำนวนเทาไร กำหนดสงสินคา

เมื ่อไร ขอมูลตางๆเหลานี ้จะนำมาพิจารณาเพื ่อวาง

แผนการผลิต การทำใบสั่งผลิตออกมาและแจงกำหนดสง

ใหกับลูกคา แสดงดังรูปที่ 1 สวนการผลิตอีกรูปแบบ คือ 

การผลิตเพ่ือสตอก (Made to stock) เนื่องจากธุรกิจผลิต

และจำหนาย มาน มูลี่ และอุปกรณรางมานตาง ๆ มีการ

พัฒนาและปรับปรุงอยางตอเน่ืองในดานการผลิต คุณภาพ 

ตนทุนการผลิต และการสงมอบ เพื่อที่จะตอบสนองตอ

ความตองการของลูกคา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1 กราฟแสดงจำนวนการสั่งผลิตสินคาแตละประเภทของบริษทักรณีศึกษา 

 

ปจจ ุบ ันทางบริษัทมีการบันทึกข อม ูลเปนแบบ 

Manual อาศ ัยการกรอกข อมูลด วยตนเอง โดยมี

รายละเอียดของรายการวัสดุที่ไมชัดเจนวาตองใชรายการ

วัสดุใด จำนวนเทาใด ทำใหพนักงานเกิดความสับสนและ

ผิดพลาดในการตัดชิ้นสวนเกินจำนวนที่ตองการผลิต ตัด

ผิดขนาดมาตรฐานของบริษัท และการเบิกจำนวนรายการ

วัสดุที่จะนำมาผลิตเกดิความผดิพลาด ซึ่งทำใหเกิดการเสีย

ตนทุนการผลิต และเสยีเวลาในการผลิตโดยไมจำเปน  

จากการศึกษาสภาพทั่วไปของบริษัทกรณีศึกษา พบ

ประเด็นปญหาที่ตองการแกไขเนื่องจากสงผลกระทบกับ

บริษัทในดานตาง ๆ ไมวาจะเปนปญหาในเร่ืองของ การส่ัง

ผลติท่ีมคีวามลาชา และเกิดการผิดพลาดในการผลิตสินคา 
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โดยผูจัดทำไดรวบรวมขอมูลการเกิดความผิดพลาดของ

การผลิตยอนหลังในชวงเดือนมีนาคม-เดือนมถิุนายน พ.ศ. 

2567 ดังแสดงในตารางที่ 1 และ ตารางที่ 2 

 

ตารางที ่1 ขอมูลการสั่งผลิตสนิคาประเภท มานมวน มูล่ี

ไม และมูล่ีอะลูมิเนียม ยอนหลัง (หนวย : ชิ้น) ในชวง

เดือนมีนาคม - เดือนมิถุนายน พ.ศ. 2567 

     ประเภท 

เดือน 

มาน

มวน 

มูล่ี

ไม 

มูล่ี

อะลูมิเนยีม 

รวม 

(ช้ิน) 

มีนาคม 1,165 374 138 1,677 

เมษายน 1,268 379 174 1,821 

พฤษภาคม 915 506 50 1,471 

มิถนุายน 1,046 468 173 1,687 

 

ตารางที่ 2 ขอมูลการเกิดความผิดพลาดของการผลิต ของ

สินคาประเภท มานมวน มู ล ี ่ไม และมู ล ี ่อะลูมิเนียม 

(หนวย: ชิ ้น) ย อนหลัง ในชวงเด ือนมีนาคม - เดือน

มิถุนายน พ.ศ.2567 

จำนวน

งานแกไข 

(ชิ้น) 

มาน

มวน 

มูล่ี

ไม 

มูล่ี

อะลูมิ 

เนียม 

รวม ขอผิด 

พลาด 

(รอยละ) 

มีนาคม 15 22 15 52 3.10 

เมษายน 11 13 8 32 1.76 

พฤษภาคม 11 20 3 34 2.31 

มิถนุายน 11 40 5 56 3.32 

 

จากตารางที่ 1 แสดงถึงขอมูลการสั่งผลิตสินคา 3 

ประเภท ประกอบดวย มานมวน มูล่ีไม และมูลี่อะลูมเินยีม 

เนื่องจากสินคาทั้ง 3 ประเภท มีจำนวนการส่ังซ้ือที่มากสุด 

สามอันดับแรก และมีจำนวนการสั่งซื้อที่มากกวาสินคา

ประเภทอื่น ๆ ทั้งนี้ ปริมาณการสั่งซื้อที่เพิ่มขึ้น สงผลให

โ อกาสในการ เก ิ ดข อผ ิดพลาดหร ื อของ เส ียจาก

กระบวนการผลิตเพิ่มขึ้นตามไปดวย ซ่ึงเปนปจจัยสำคัญที่

ตองไดรับการพิจารณาในการบริหารจัดการกระบวนการ

ผลิตและเวลาในการส่ังผลิตใหมีประสิทธิภาพสูงสุด  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2 แผนภาพแสดงการสั่งผลิตสินคากอนปรับปรุง 

3.3.2  เก็บรวบรวมขอมูล และวิเคราะหปญหา 

จากการศึกษาสภาพทั่วไปของบริษัท พบประเด็น

ปญหาที่ตองการแกไขคือ ปญหาในเรื่องของการสั่งผลิตที่มี

ความลาชา และเกิดการผิดพลาดในการผลิตสินคา โดย

ผูจัดทำไดรวบรวมขอมูลการเกิดความผิดพลาดของการ

ผลิตยอนหลังในชวงเดือนมีนาคม - เดือนมิถุนายน พ.ศ. 

2567 ของสินคาประเภท มานมวน มู ล ี ่ ไม  และมู  ล่ี

อะลูมิเนียม พบวา ในเดือนมีนาคม มีการสั่งผลิตสินคา

แสงรวมทั้งสิ้น 1,677 ชิ้น ไดเกิดความผิดพลาดของการ

ผลิตที่ตองแกไขถึง 52 ชิ้น ซึ่งคิดเปนจำนวนของเสียรอย

ละ 3.10 ในเดือนเมษายน มีการสั่งผลิตสินคารวมทั้งสิ้น 

1,821 ชิ้น ไดเกิดความผิดพลาดของการผลิตที่ตองแกไข

ถึง 32 ช้ิน ซ่ึงคิดเปนจำนวนของเสียรอยละ 1.76 ในเดือน

พฤษภาคม มีการสั่งผลิตสินคารวมทั้งสิ้น 1,471 ชิ้น ได



82   วารสารวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยศรนีครินทรวิโรฒ 

ที่ 22 ฉบับที่ 1 เดือน มกราคม – มิถุนายน พ.ศ. 2569 
 
เกิดความผิดพลาดของการผลิตที่ตองแกไขถึง 34 ชิ้น ซึ่ง

คดิเปนจำนวนของเสียรอยละ 2.31 และในเดือนมิถุนายน 

มีการสั ่งผลิตสินคารวมทั ้งสิ้น 1,687 ชิ้น ไดเกิดความ

ผิดพลาดของการผลิตที่ตองแกไขถึง 56 ชิ ้น ซึ ่งคิดเปน

จำนวนของเสียรอยละ 3.32 ดังแสดงในตารางที่ 1 และ

ตารางที ่ 2 รวมถึงเวลาในการสั ่งผลิตของสินคาแตละ

ประเภทดังแสดงในตารางที่ 3 เนื่องจากทางบริษัทขาด

การนำระบบเขามาชวยในการทำใบสั่งผลิต ดังแสดงในรูป

ที่ 2 แสดงแผนภาพการผลิตสินคากอนการปรับปรุงและ 

ทางบริษัทมีการบันทึกขอมูลเปนแบบ Manual อาศัยการ

กรอกขอมูลดวยตนเอง ดังแสดงในรูปที่ 3 ซึ ่งปญหา

เหลานี้เปนปญหาหลักที่สงผลกระทบตอกระบวนการผลิต 

ดังนั้นผูวิจัยจึงเลือกปญหาเหลานี้มาวิเคราะหหาสาเหตุท่ี

แทจริงของปญหาโดยใชเทคนิค Why-Why Analysis 

และหาแนวทางการแกไข ตลอดจนการกำหนดการแกไข

ตอไป  

 

ตารางที่ 3  ตารางเวลาในการสั่งผลิตของสินคาประเภท

มานมวน มูลีไ่ม และมูลี่อะลูมิเนียม 

 

3.3.2.1  การเก็บขอมูล 

ปญหาการสั ่งผลิตที ่ม ีความลาชา และเกิดความ

ผิดพลาดในการผลิตสินคา ของบริษัทกรณีศกึษา ผูวิจัยได

รวบรวมขอมูลจากรายงานการบันทึกการสั่งผลิตของทาง

บริษัท โดยมีการบันทึกเปนรายเดือน ซึ่งรายงานนี้มีขอมูล

ความถี ่ของจำนวนสินคาที ่มีการผลิตผิดพลาดในแตละ

เดือน แสดงดังตารางที่ 1 และตารางที่ 2  เวลาในการสั่ง

ผลิตของสินคาแตละประเภท ดังแสดงตารางที่ 3 ขอมูล

รายการวัสดุ (Bill of material) และ ขอมูลสำหรับใชใน

การคำนวณ ปริมาณการสั่งซื ้อที ่ประหยัด (EOQ) เพื่อ

นำมาใชในการกำหนดปริมาณการสั่งซื้อสนิคาที่ตองการใน

แตละครั ้ ง ว าควรจะสั ่งซ ื ้อในปริมาณเทาไหรจ ึงจะ

เหมาะสมกับความตองการใชงานและเกิดตนทุนต่ำที่สุด 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3  ตัวอยางใบสั่งผลิต กอนการปรับปรงุ 

 

3.3.2.2  การวิเคราะหปญหา 

จากขอมูลความผิดพลาดของการผลิตสินคาที่เกิดขึ้น 

และความลาชาในการสั่งผลิต ผูวิจัยจึงไดมีการวิเคราะห

หาสาเหตุของปญหาโดยใชเทคนิค Why-Why Analysis 

เพื่อใหทราบสาเหตุที่แทจริงของปญหา และงายตอการ

รวบรวม การวิเคราะห และแกไขปญหา [8] ดังตารางท่ี 4 

จากตารางที ่ 4 หลังจากที ่ไดนำปญหาที ่ไดมาหา

สาเหตุและวิธีการแกปญหา โดยใชวิธีวิเคราะหหาสาเหตุ

ของปญหาโดยใชเทคนิค Why-Why Analysis จะพบวา

เมื่อคนหาตนเหตุของปญหา ปญหามีสาเหตุปจจัยเดียวกัน

และบางปญหากลับเปนสาเหตุของอีกปญหา ดังนี้ 

ปญหาที่ 1 ความผิดพลาดในการผลิตสินคา แนว

ทางแกไขคือ นำ VBA มาทำรายการวัสดุเพื่อที่จะทำใบสั่ง

ผลิตโดยมีขอมูลรายละเอียดของรายการวัสดุที่ชัดเจน 

และมีขอมูลจำนวนรายการสินคาตอคำสั่งซื้อของลูกคา

แสดงในใบสั่งผลิตดวย 

ปญหาที่ 2 ความลาชาในการสั่งผลิต แนวทางแกไข

คือ นำ VBA มาทำรายการวัสดุเพ่ือที่จะทำใบสั่งผลิตโดยมี

ขอมูลรายละเอียดของรายการวัสดุที่ชัดเจน และมีขอมูล

จำนวนรายการสินคาตอคำสั่งซื้อของลูกคาแสดงในใบสั่ง

ผลิตดวย พรอมอบรมพนักงานใหมีความชำนาญในการ

ผลิตมากข้ึน 

 

ประเภทสินคา 
เวลาในการสั่ง

ผลิต (นาที) 
เฉลี่ย (นาที) 

มานมวน 15-25 20 

มูลี่ไม 15-25 20 

มูลี่อะลูมิเนยีม 15-20 17.5 
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ตารางที่ 4 การวิเคราะหหาสาเหตขุองปญหาโดยใชเทคนิค Why-Why Analysis 

ปญหา Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 
แนวทางการ

แกไข 

ความผิดพลาด

ในการผลติสินคา 

พนักงานมีความ

สับสนเกีย่วกับ

จำนวนในใบสั่ง

ผลิต 

ใบสั่งผลติ

รายละเอียดของ

รายการวัสดุทีไ่ม

ชัดเจนวาตองใช

รายการวัสดุใด  

จำนวนเทาใด 

บริษัทมีการ

บันทกึขอมูล 

เปนแบบ

Manual อาศัย 

การกรอกขอมูล

ดวยตัวเอง 

- นำ VBA มาทำ

รายการวัสดุ

เพ่ือท่ีจะทำใบสั่ง

ผลิตโดยมีขอมูล

รายละเอียดของ

รายการวัสดุที่

ชัดเจน และมี

ขอมูลจำนวน

รายการสินคาตอ

คำสั่งซื้อของ

ลูกคา 

ความลาชาใน

การสั่งผลิต 

พนักงานทำการ

หยิบสินคา

ผิดพลาด หยิบ

เกินจำนวน ทำ

ใหตองทำการ

หยิบวัสดุใหม

เรื่อยๆ 

พนักงานมีความ

สับสนเกีย่วกับ

จำนวนรายการ

วัสดุในใบสั่งผลิต 

ใบสั่งผลติ

รายละเอียดของ

รายการวัสดุทีไ่ม

ชัดเจนวาตองใช

รายการวัสดุใด  

จำนวนเทาใด 

บริษัทมีการ

บันทกึขอมูล 

เปนแบบ

Manual อาศัย 

การกรอกขอมูล

ดวยตัวเอง 

นำ VBA มาทำ

รายการวัสดุ

เพ่ือท่ีจะทำใบสั่ง

ผลิตโดยมีขอมูล

รายละเอียดของ

รายการวัสดุที่

ชัดเจน และมี

ขอมูลจำนวน

รายการสินคาตอ

คำสั่งซื้อของ

ลูกคา 

 

3.4  นำเสนอแนวทางการแกไข 

จากการวิเคราะหปญหาและสาเหตุของปญหาผูวิจัยจึง

ไดนำเสนอ VBA เพื่อชวยในการทำใบสั่งผลิตสินคาเพ่ือลด

ปญหาที่เกิดขึ้น โดยเริ่มจากการสรางระบบฐานขอมูลของ

ผลิตภัณฑแตละชนิด โดยมีรายการวัสดุที ่ใชในแตละ

รายการส ินค า และจำนวนว ัสด ุในแต ละขนาดของ

ผลิตภัณฑ และสรางขอกำหนดโดยรวมของใบสั่งผลิตให

อยู ในรูปแบบเอกสารมาตรฐานการผลิต เพื ่อชี ้แจงให

หนวยงาน หรือบุคคลที่เกี่ยวของไดทราบถึงขอมูลรวมกัน

อยางถูกตอง และเพิ่มรายละเอียดขอมูลผลิตภัณฑจาก

เดิม เพ่ือทำใหพนักงานสามารถมั่นใจไดวาเปนการสั่งผลิต

ที่ตรงกับความตองการของลูกคา ซึ่งเปนการลดความ

ผิดพลาดของงาน และลดปญหาการทำงานที ่ซ้ำซ อน 

จากนั ้นทำการบันทึก และรวบรวมขอมูลทั ้งหมดไวใน

ระบบฐานขอมูลสวนกลาง เมื่อมีการสั่งซื้อสินคาจากลูกคา 

พนักงานมีหนาที่เพียงคียรหัสสินคา และขอมูลตาง ๆ เชน 

สีของวัสดุตาง ๆ และขนาดสินคา ใหถูกตองตามความ

ตองการของลูกคาลงในระบบ จากนั ้นระบบจะทำการ

ประมวลผล คำนวณจำนวนวัสดุที่ตองใช และทำการพิมพ

ใบสั่งผลิตสินคา ซึ่งแผนภาพกระแสขอมูลของระบบทำ



84   วารสารวิศวกรรมศาสตร มหาวทิยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ 

ที่ 22 ฉบับท่ี 1 เดือน มกราคม – มิถนุายน พ.ศ. 2569 
 
ใบสั่งผลิตทัง้หมดดังแสดงในรูปที่ 4 ดังนั้นจะไดใบสั่งผลติ

ที่มีรายละเอียดที่ชัดเจน ถูกตอง และมีรายละเอียดของ

จำนวนรายการวัสดุตอคำสั่งซื้อของลูกคาทุก ๆ คำสั่งซ้ือ 

ซึ ่งจะสงผลใหสามารถลดเวลาในการทำงาน เพิ ่มความ

แมนยำของการทำใบสั่งผลิต และลดขอผิดพลาดที่เกิดจาก

พนักงาน จากเดิมกระบวนการทำใบสั่งผลิต พนักงานจะ

เปนผูคำนวณและเปนการคำนวณเอง เปนการใช VBA 

(Visual Basic for Applications) บน Excel เพื่อแกไข

สาเหตุของปญหาที ่ไดจากการใชเคร ื ่องมือขางตนมา

วิเคราะห และมีการใช VBA บน Excel ในการคำนวณ

ผลรวมจำนวนรายการวัสดุที ่ถูกใชในการผลิตแตละคำ

สั ่งซื ้อของลูกคา เมื ่อถึงจุดสั ่งซื ้อที ่กำหนด (Reorder 

Point) ทางบริษัทก็จะสามารถวางแผนการสั่งซื้อรายการ

วัสดุนั้นๆได โดยใชวิธีการหาปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด 

(EOQ) ที่ชวยกำหนดปริมาณการสั่งซื้อสินคาที่ตองการใน

แตละครั ้ ง ว าควรจะสั ่งซ ื ้อในปร ิมาณเทาไหรจ ึงจะ

เหมาะสมกับความตองการใชงานและเกิดตนทุนต่ำที่สุด

เพื่อที่จะทำใหบริษัทมีความสะดวกและงายตอการส่ังผลิต

สินคาและสั่งซื้อสินคาที่เหมาะสม รูปที่ 5 แสดงแผนภาพ

การส่ังผลิตสินคาหลังใชระบบอัตโนมัต ิ

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4 แผนภาพกระแสขอมูลระดับ Diagram 0 ของ

ระบบการทำใบส่ังผลิต 

 

3.5 ออกแบบและพัฒนาฐานขอมูลและระบบการ

ทำงาน 

นำขอมูลที่วิเคราะหปญหาดวยหลักการ Why-Why 

Analys is มาประกอบในการออกแบบและพ ัฒนา

ฐานขอมูล และระบบอัตโนมัติในการทำใบสั่งผลิต รวมถึง

คำนวณจำนวนรายการวัสดุที่ถูกใชในการผลิตแตละคำ

สั่งซื้อของลูกคา ใหมีประสิทธิภาพโดยใช Visual Basic 

for Applications (VBA) บน Microsoft Excel [9]-[12] 

ซึ ่งฐานขอมูล และระบบการทำงานอัติโนมัติจะมาชวย

สนับสนุนการทำงานดังนี ้

1. ลดข ั ้นตอนการทำงานท ี ่ซ ้ำซ อน และการใช

ทรัพยากรใหคุมคา 

2. มีศูนยกลางของขอมูลที่ผูเกี่ยวของสามารถใชงาน

รวมกันได 

3. การออกเอกสาร หรือทำใบสั่งผลิตที่ทำขึ้นมีความ

ถูกตอง และรวดเร็ว 

4. ช วยพัฒนาการวางแผนการส ั ่ งซ ื ้อว ัสด ุให มี

ประสิทธิภาพ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 5 แผนภาพแสดงการส่ังผลิตสินคาหลังใชระบบ

อัตโนมัติ 
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3.5.1  ขั้นตอนการออกแบบระบบฐานขอมูล 

ผูวิจัยไดสอบถามขอมูลจากผูจัดการฝายผลิตบริษัท

กรณีศึกษาเกี่ยวกับใบสั่งผลิตถึงสวนตางๆที่ประกอบใน

ใบสั ่งผลิต รวมถึงความตองการของผูใชงานใบสั่งผลิต 

จากนั้นทำการออกแบบฐานขอมูลเพื่อเก็บขอมูลที่จำเปน

สำหรับใชในกระบวนการทำใบสั่งผลิตรูปแบบการจัดเก็บ

ใช ในนามสกุลไฟล  ( .xlsm) ซ ึ ่ งหมายถ ึง สม ุดงาน 

(Workbook) ที ่เปดใชงานมาโครได เนื ่องจากผูวิจัยได

พัฒนาโปรแกรม Microsoft Excel ดวย VBA เพ่ือชวยให

การทำงานใหสะดวก และรวดเร็วข้ึน ผูวิจัยจึงไดออกแบบ

ระบบฐานขอมูลที่ไดจากการสอบถามและรวบรวมขอมูล

ตางๆจากผูจัดการฝายผลติบริษัทกรณีศึกษา โดยมีขอมูล

ตาง ๆ ไดแก 1) ขอมูลรายการสินคา (Data Product 

Code) 2) ขอมูลรายการวัสดุ (Data Material) 3) ขอมูล

รายการใชวัสดุ (Bill of Material) 4) ขอมูลการส่ังซื้อจาก

ล ูกค า (Data Job Order) และ 5) ข อม ูลจ ุดสั ่งซ้ือ 

(Reorder Point) 

จากนั ้นทำการสรางตารางเพื ่อจัดเก็บขอมูลเหลานี้ 

เพื่อที่การทำงานของโปรแกรมสามารถเรียกใชขอมูลจาก

ฐานขอมูลที่เตรียมไวไดอยางอัตโนมัติ โดยผูวิจัยจะสราง

ตารางตามเงื่อนไขของระบบการจัดการขอมูล คือ ตาราง

จะตองไมมีการประสานกัน และขอมูลที ่เปนคีย หลัก

จะตองมีคาไมซ้ำกัน เพื่อเวลาดึงขอมูลมาใชมีความรวดเร็ว

และไมมีขอผิดพลาด  

3.5.2  ขั้นตอนการสรางระบบงานอัตโนมัติ  

ผูวิจัยทำการพัฒนาโปรแกรม Microsoft Excel ดวย 

VBA สรางระบบงานอัตโนมัติ เพื่อการทำงานที่รวดเร็ว 

และถูกตอง ชวยลดขั ้นตอนการทำงาน โดยระบบงาน

อัตโนมัติที่ผูวิจัยไดสรางขึ้น โดยมีแผนภาพกระแสขอมูล

ระดับ Diagram 0 ของระบบการทำใบส่ังผลิต ดงัแสดงใน

รูปที ่ 5 เริ ่มจากการที่พนักงานทำการกรอก และเลือก

ขอมูลตามการสั่งซื้อของลูกคา โดยมีรายระเอียดขอมูลที่

ตองกรอก ไดแก 1) ชื่อลูกคา  2) รหัสสินคา 3) ขอมูล

รายละเอียดสินคาของสินคาแตละประเภท เชน บังราง

หรือธรรมดา ขาจับเพดาน หรือขาจับผนัง 4) ขนาดสินคา 

5) จำนวนสินคา 6) วันที่รับงาน วันที่สงสินคา และเวลา

ร ับงาน และ 7) ผ ู  ร ับงานผล ิต และผ ู ร ับส ินค า ลง

แฟมขอมูล ดังแสดงในรูปที ่ 6แผนภาพกระแสขอมูล 

Child Diagram (Level-1) ของกระบวนการระบบนำเขา

ขอมูลสินคา 

จากนั้นทำการสรางแบบฟอรมใบสั่งผลิต ใหสามารถ

สั ่งพิมพใบงานไดทันที โดยผู วิจัยพัฒนาโปรแกรมการ

ทำงานดวย Marco เพื ่อสั ่งพิมพใบสั่งผลิต ซึ ่งหลังจาก

ระบบทำการประมวณผลอัตโนมัติ จะแสดงผลขอมูลใน

ใบสั่งผลิต ไดแก 1) ชื่อลูกคา 2) รหัสสินคา 3) จำนวน

รายการสินคาที่ลูกคาสั่ง 4) ชนิดสินคา 5) รายละเอียด

สินคา เชน สี ขนาด จำนวน 6) รายการวัสดุ และ จำนวน

รายการวัสดุ (BOM) 7) วันที่รับงาน วันที่สงสินคา และ

เวลารับงาน 8) ผู ร ับงานผลิตและผู รับสินคา และ 9) 

เสนทางการผลิตสินคา ดังแสดงในรูปที่ 7 แผนภาพกระแส

ขอมูล Child Diagram (Level-1) ของกระบวนการระบบ

ทำใบส่ังผลิต 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 6 แผนภาพกระแสขอมลู Child Diagram  

(Level-1) ของกระบวนการระบบนำเขาขอมูลสนิคา 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 7 แผนภาพกระแสขอมลู Child Diagram             

(Level-1) ของกระบวนการระบบทำใบสั่งผลติ  

 

จากนั ้นโปรแกรมจะทำการคำนวณผลรวมจำนวน

รายการวัสดุที่ถูกใชในการผลิตแตละคำส่ังซื้อของลูกคาวา

ถึงจุดสั่งซื้อหรอืไม หากผลรวมจำนวนรายการวัสดุที่ถูกใช
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ในการผลิตถึงจุดสั่งซื้อที่กำหนด ทางโปรแกรมจะคำนวณ

ปริมาณการสั ่งซื้อที ่ประหยัด (EOQ) เพื ่อชวยกำหนด

ปริมาณการสั่งซื้อสินคาที่ตองการในแตละครั้ง วาควรจะ

สั่งซื้อในปริมาณเทาไหรจึงจะเหมาะสมกับความตองการ

ใชงานและเกิดตนทุนต่ำที่สุดเพื่อที่จะทำใหบริษัทมีความ

สะดวก ง าย ต อการสั ่งผลิตสินคาและสั ่งซ ื ้อสินคาที่

เหมาะสม  

โ ดยทำก ารต รวจสอบความ เหมาะสมการ ใช

แบบจำลอง การสั่งซื ้อที ่ประหหยัดจากคำนวณหาคา

สัมประสิทธิ์ความแปรปรวน (Variability, VC) ดังสมการ

ที่ 1 – 3 ซึ่งนอยกวา 0.5 สามารถใช EOQ ได [13] 

 

                        𝑉𝐶 =
ா௦௧∙௏௔௥஽

(ௗതమ)
                    (1) 

 

                       𝑑̅ =
ଵ

௡
 (∑𝑑௧ )                        (2) 

 

         Est ∙ VarD =  
ଵ

୬
× (∑ d୲

ଶ) − (d ̅)ଶ    (3) 

 

เมื่อ 𝑑௧  = ปริมาณความตองการในแตละชวงเวลา  

 n    = ชวงระยะเวลาที่ทำการศึกษา 

ซึ ่งหลังจากระบบทำการประมวณผลอัตโนมัติ จะ

แสดงผลขอมูลในโปรแกรม ไดแก 1) ผลรวมจำนวน

รายการวัสดุที่ถูกใชในการผลิตแตละคำสั่งซ้ือของลูกคา 2)

ปริมาณหรือจำนวนการสั ่งซื ้อสินคาที ่ประหยัด และ 3) 

ปริมาณรายการวัสดุท่ีคงเหลือ 

3.6 เขียนคำสั่ง VBA ควบคุมการทำงานของโปรแกรม

ฐานขอมูล  

เมื่อออกแบบสวนตางๆ ของโปรแกรมฐานขอมูลแลว 

จึงทำการเขียนคำสั ่ง VBA เพื่อควบคุมการทำงานของ

โปรแกรม ดังนี้ 

1. เขียนคำสั่ง VBA เพื่อเชื่อมโยงระหวางหนาหลักกับ

ฐานขอมูล 

2. สรางฟอรมเพิ่มขอมูล และเขียนคำสั่ง VBA ในการ

บ ันทึกข อม ูลจากฟอร มลงฐานข อม ูลบนโปรแกรม 

Microsoft Excel 

3. สรางฟอรมแกไขขอมูล และเขียนคำสั่ง VBA ในการ

แกไขขอมูล 

4. สรางฟอรมคนหาขอมูล และเขียนคำสั่ง VBA ใน

การคนหาขอมูล 

จากนั้นนำโปรแกรมฐานขอมูลที่ผานการเขียนคำสั่ง 

VBA ควบคุมการทำงานเรียบรอยแลว ไปทำการทดสอบ

การใชงานตอไป 

3.7  ติดตามประเมินผลและการปรับปรุง 

ผูวิจัยทำการนำผลที่ประเมินขอมูลทางสถิติหลังจาก

การทดสอบการใชงานโปรแกรม มาตรวจสอบวาตรงตาม

วัตถุประสงคหรือไม นั่นคือ ชวยเพิ่มประสิทธิภาพดาน

เวลาในการสั่งผลิตสินคา ลดการเกิดการสั ่งผลิตสินคา

ผิดพลาด ทำใหชวยลดตนทุนที่เกิดจากความผิดพลาดใน

กระบวนการผลิต และสามารถชวยเพิ่มประสิทธิภาพใน

ดานการวางแผนการสั่งซื้อ 

การประเมินความพึงพอใจจากผูใชงานผาน Google 

Form [14] สำหรับประเมินความพึงพอใจ โดยลักษณะ

การสอบถามจะเปนคำถามที่สอดคลองกับวัตถุประสงค

และเปนการใหคะแนนแบบมาตราสวนประมาณคา 5 

ระดับ (Rating Scale) โดยมีเกณฑการใหคะแนน ดัง

ตารางที่ 5   
 

ตารางที่ 5 เกณฑการใหคะแนนระดับความพึงพอใจ 

ระดับ คะแนน 

ความพึงพอใจมากที่สุด 5 

ความพึงพอใจมาก 4 

ความพึงพอใจปานกลาง 3 

ความพึงพอใจนอย 2 

ความพึงพอใจนอยท่ีสุด 1 

โดยผูทำแบบสอบถามความพึงพอใจ คือ พนักงานที่

เก ี ่ ยวข องก ับกระบวนการทำใบส ั ่งผล ิตของบร ิษัท

กรณีศกึษา ซึ่งประกอบดวยซึ่งประกอบดวย  

1. แผนก Roller Blinds จำนวน 6 คน  

2. แผนก Curtains จำนวน 2 คน  

3. แผนก Wooden Blinds จำนวน 4 คน   

4. แผนก Aluminum Blinds จำนวน 3 คน  

5. แผนก Curtain Tape Sample Work จำนวน 2 

คน   รวมจำนวนทั้งสิ้น 17 คน  
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จากน้ันนำผลคะแนนที่ไดมาวเิคราะหหาคาเฉล่ีย  โดย

มีเกณฑในการแปลความหมายจากสูตร  ดังนี้  

ชวงคะแนน = (คะแนนสงูสุด - คะแนนต่ำสดุ) / จำนวนช้ัน 

ชวงคะแนน =  (5-1)/5 = 0.80 

แบงคะแนนตามคาเฉล่ียออกเปน 5 ระดับ โดยการ

แปรผลตามเกณฑคะแนนเฉลี่ยดังนี้   

ชวงคะแนนเฉลี่ย ความหมาย 

4.21 - 5.00 ความพงึพอใจมากที่สุด 

3.41 - 4.20 ความพงึพอใจระดับมาก 

2.61 - 3.40 ความพงึพอใจระดับปานกลาง 

1.81 - 2.60 ความพงึพอใจระดับนอย 

1.00 - 1.80 ความพงึพอใจนอยที่สุด 

 

3.8  สรุปผลการศกึษา 

จากการศึกษาการออกแบบพัฒนาระบบฐานขอมูล

เพื่อจัดเก็บขอมูลที่จำเปนสำหรับใชในกระบวนการ และ

พัฒนาโปรแกรม Microsoft Excel ดวย VBA เพื่อสราง

ระบบงานอัตโนมัติ เพื่อตอบสนองตามวัตถุประสงค และ

สรางความพึงพอใจตอผูใชงานตามวัตถุประสงค หลังจาก

ดำเนินงานทั้งหมดเสร็จสิ้น ผูวิจัยจึงนำขอมูลที่รวบรวม

ไดมาวิเคราะหเพ่ือสรางขอสรุป 

  

4.  ผลการดำเนินงาน 

4.1 การตรวจสอบแบบจำลองการส่ังซื้อที่ประหยดั 

(EOQ)  

จากตารางที่ 1 แทนคาในสมการ (1) ถึง (3) เพื่อหาคา 

VC ไดคา VC = 0.005 < 0.25 ด ังน ั ้น สามารถใช

แบบจำลอง EOQ ได  

4.2 ผลการพัฒนาระบบฐานขอมูล 

ผู ว ิจ ัยไดสอบถามขอมูลจากผู จัดการฝายผลิตบริษัท

กรณีศึกษาเกี่ยวกับใบสั่งผลิตถึงสวนตางๆที่ประกอบใน

ใบสั ่งผลิต รวมถึงความตองการของผูใชงานใบสั่งผลิต 

จากนั้นทำการออกแบบฐานขอมูลเพื่อเก็บขอมูลที่จำเปน

สำหรับใชในกระบวนการทำใบสั่งผลิตรูปแบบการจัดเก็บ

ใช ในนามสกุลไฟล  ( .xlsm) ซ ึ ่ งหมายถ ึง สม ุดงาน 

(Workbook) ท่ีเปดใชงานมาโครได ผูวิจัยไดออกแบบ 

ระบบฐานขอมูลที่ไดจากการสอบถามและรวบรวม

ขอมูลตางๆจากผูจัดการฝายผลิตบรษิัทกรณีศึกษา โดยมี

ขอมูลตางๆ ไดแก ขอมูลรายการสินคา (Data Product 

Code) ขอมูลรายการวัสดุ (Data Material) ขอมูล

รายการใชวัสดุ (Bill of Material) ขอมูลการสั่งซื้อจาก

ลูกคา (Data Job Order) และ ขอมูลจุดส่ังซ้ือ (Reorder 

Point ) ดังแสดงในรูปที่ 8-11 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 8 หนาตางฐานขอมูลแสดงรายละเอียดของ Data 

Product Code และ Data Material 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 9  หนาตางฐานขอมลูแสดงรายละเอียดของ  

Bill of Material ของรายการสินคาประเภทตางๆ 

 

4.3  ผลการพัฒนาระบบงานอัตโนมัติ 

โดยระบบงานอ ั ต โนม ั ต ิ ท ี ่ ผ ู  ว ิ จ ั ย ได ส ร  า ง ข้ึน 

ประกอบดวย ระบบนำเขาขอมูลการสั่งซื้อสินคาดังแสดง

ในรูปที่ 12 และระบบการสรางใบส่ังผลติ ดังแสดงในรูปท่ี 

13 เริ่มจากการที่พนักงานทำการกรอก และเลือกขอมูล

Data Material Data Product Code 
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ตามการสั่งซื้อของลูกคา โดยมีรายละเอียดขอมูลที่ตอง

กรอกสำหรับระบบงานอัตโนมัติ คือ 1) ชื ่อลูกคา 2) 

รหัสสินคา 3) ขอมูลรายละเอียดสินคาของสินคาแตละ

ประเภท เชน บังรางหรือธรรมดา ขาจับเพดาน หรือขาจับ

ผนัง 4) ขนาดสินคา 5) จำนวนสินคา 6) วันที่รับงาน วันที่

สงสินคา และเวลารับงาน และ 7) ผูรับงานผลิต และผูรับ

สินคา 

 
 

รูปท่ี 10 หนาตางฐานขอมูลแสดงรายละเอียดของ           

Reorder Point 

 

 

 

 

รูปที่ 11 หนาตางฐานขอมูลที่จัดเก็บขอมลูการสั่งซ้ือจากลูกคาเมื่อมกีารส่ังซ้ือจากลูกคาเขามา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 12 หนาตางการใชงานระบบการนำเขาขอมูลการส่ังซื้อสินคา เมื่อมีคำส่ังซื้อสินคาจากลูกคาเขามาทางMobile 

Application ของทางบริษัท 
 

 

จากนั้นทำการสรางแบบฟอรมใบสั่งผลิต ใหสามารถ

สั ่งพิมพใบงานไดทันที โดยผูวิจัยพัฒนาโปรแกรมการ

ทำงานดวย Marco เพื ่อสั ่งพิมพใบสั่งผลิต ซึ ่งหลังจาก

ระบบทำการประมวณผลอัตโนมัติจะแสดงผลขอมูลใน

ใบสั ่งผลิต ไดแก 1) ชื ่อลูกคา 2) รหัสสินคา 3)จำนวน

รายการสินคาที ่ลูกคาสั่ง 4) ชนิดสินคา 5)รายละเอียด

สินคา เชน สี ขนาด จำนวน 6)รายการวัสดุ และจำนวน

รายการวัสดุ 7) วันที่รับงาน วันที่สงสินคา และเวลารับ

งาน 8) ผูรับงานผลิตและผูรับสินคา 9) เสนทางการผลิต

สินคาดังแสดงในรูปท่ี 14  

ซึ ่งหลังจากระบบทำการประมวณผลอัตโนมัติจะ

แสดงผลขอมูลในโปรแกรม ดงันี้ 

1. ผลรวมจำนวนรายการวัสดุที่ถูกใชในการผลิตแตละ

คำส่ังซื้อของลูกคา 

2.ปรมิาณการส่ังซ้ือสินคาที่ประหยัด (EOQ)  

3. ปริมาณรายการวัสดุที่คงเหลือ 
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รูปท่ี 13 หนาตางการใชระบบการสรางใบส่ังผลติสินคา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 14 ตัวอยางใบส่ังผลิตทีไ่ดหลังจากระบบทำการ

ประมวลผลอัตโนมัติ 
 

4.4  ผลการทดสอบการใชงานโปรแกรม 

หลังจากที่ไดใชงานจริงของระบบการทำงานโปรแกรม

ที่ไดพัฒนาขึ้น สงผลใหแตละแผนกในบริษัทกรณีศึกษา

สามารถ ลดความผ ิดพลาดในการผล ิต  และเ พ่ิม

ประสิทธิภาพดานเวลาในการสั่งผลิตสินคาดีขึ้น ผูวิจัยทำ

การเก็บขอมูลเพื ่อมาเปรียบเทียบผลการดำเนินงาน

ระหวางกอนปรับปรุงและหลังการปรับปรุง แลวนำขอมูล

ท ี ่ ได มาเปร ียบเท ียบผลดังตารางท ี ่ 6-8 และกราฟ

เปรียบเทียบเปอรเซ็นตความผิดพลาดกอนและหลังการ

ปรับปรุง ดังแสดงในรูปที่ 15  

4.5  ประเมินผลหลังจากการทดสอบการใชงานระบบ

ฐานขอมูลและระบบงานอตัิโนมตัสิำหรับกระบวนสั่งผลติ

สำหรับบริษัทกรณีศึกษา 

การประเมินความพึงพอใจจากผูใชงานผาน Google 

Form สำหรับประเมินความพึงพอใจ โดยลักษณะการ

สอบถามจะเปนคำถามที่สอดคลองกับวัตถุประสงค และ

เปนการใหคะแนนแบบมาตราสวนประมาณคา 5 ระดับ 

(Rating Scale)  โดยผูทำแบบสอบถามความพึงพอใจ คือ 

พนักงานที ่เกี ่ยวของกับกระบวนการทำใบสั ่งผลิตของ

บริษัทกรณีศึกษาจำนวนทั้งส้ิน 17 คน  

ผลการประเมินความพึงพอใจตอการใชระบบการ

ทำงานโปรแกรม คะแนนที่ออกมาทั้งหมดที่แสดงดังตาราง

ที่ 9 จะเห็นไดวาระบบที่พัฒนาขึ้นสามารถชวยแกปญหา

ภายในบริษัทกรณีศึกษาไดเปนอยางดี ซึ่งคาเฉล่ียในแตละ

หัวขอมีคาเฉลี่ยรวมอยูที ่ 4.2 คะแนน ซึ่งหมายความวา

ผูใชงานมีความพึงพอใจตอการพัฒนาระบบฐานขอมูลและ

ระบบอัตโนมัติที่เราสรางขึ้นสำหรับกระบวนการสั่งผลิต

ภายในบริษัทกรณีศึกษาอยูในระดับมาก 

 

ตารางที่ 6 เวลาในการสั่งผลิตเฉล่ีย กอนและหลังการ

ปรับปรุงของมานแตละประเภท 

 
ตารางที่  7 ขอมูลการเกิดความผิดพลาด (หนวย:ช้ิน) 

กอนการปรับปรุง (ขอมูลเดือนมีนาคม-เดือนมิถนุายน 

พ.ศ. 2567) 

ประเภท

สินคา 

กอน

ปรับปรุง

เฉล่ีย(นาที) 

หลัง

ปรับปรุง

เฉล่ีย 

(นาที) 

ลดลง

เฉล่ีย 

(นาที) 

คดิเปน 

(%) 

มานมวน 20 14.5 5.5 27.5% 

มูลี่ไม 20 13.5 6.5 32.5% 

มูลี่

อะลูมเินียม 
17.5 13 4 22.85% 

รายละเอยีด 

จำนวนการ

ส่ังผลิต

สินคา 

จำนวน

ความ

ผิดพลาด 

เปอรเซ็นต

ความผิดพลาด 

มนีาคม 1,677 52 3.10% 

เมษายน 1,821 32 1.76% 

พฤษภาคม 1,471 34 2.31% 

มิถุนายน 1,687 60 3.32% 

รวม 6,656 178 2.67% 
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ตารางที่ 8 ขอมูลการเกิดความผิดพลาดของหลังการ

ปรับปรุง (ขอมูลเดือนกรกฎาคม - เดือนกันยายน พ.ศ. 

2568 ) 

รายละเอยีด 
จำนวนการ

ส่ังผลิตสินคา 

(ช้ิน) 

จำนวนความ

ผิดพลาด 

(ชิ้น) 

เปอรเซ็นต

ความ

ผิดพลาด 
กรกฎาคม 1,207 12 0.99 
สิงหาคม 1,456 9 0.62 
กันยายน 1,567 5 0.32 

รวม 4,230 26 0.61 

 

 

รูปท่ี 15 กราฟเปรียบเทียบเปอรเซ็นตความผิดพลาดกอน

และหลังการปรับปรุง 

 

ตารางที่ 9 คาเฉลี่ยความพึงพอใจตอการใชงานระบบฐานขอมูลระบบงานอัติโนมัติในกระบวนสั่งผลิตสำหรับบริษัท

กรณีศึกษา 

 

5.  สรุปผล และขอเสนอแนะ 

5.1  สรุปผลการวิจัย  

งานวิจัยนี้เปนการพัฒนาระบบทำรายการวัสดุเพื่อทำ

ใบสั่งผลิตโดย Microsoft Visual Basic for Applications 

(VBA) บน Microsoft Excel ภายในบริษทักรณีศึกษาทาง

ผูวิจัยไดศึกษากระบวนการสั่งผลิตของบริษัทกรณีศึกษา

พบวา บริษัทกรณีศึกษามีการสั่งผลิตที่มีความลาชา และ

เกิดการผิดพลาดในการผลิตสินคา เนื่องจากทางบริษัท

ขาดการนำระบบเขามาชวยในการทำใบส่ังผลิต ทางบริษทั

มีการบันทึกขอมูลเปนแบบ Manual อาศัยการกรอก

ขอมูลและคำนวณจำนวนวัสดุดวยตนเอง  

โดยมีรายละเอียดของรายการวัสดุที่ไมชัดเจน ทำให

พนกังานเกิดความสับสนและผิดพลาดในการตัดชิ้นสวนไม 

อะลูมิเนียม แผนผามานตาง ๆ เกินจำนวนที่ตองการผลิต 

ตัดผดิขนาดมาตรฐานของบริษัท มีการเบิกจำนวนรายการ

วัสดุที่จะนำมาผลิตเกดิความผดิพลาด ซึ่งทำใหเกิดการเสีย

ตนทุนการผลิต รวมถึงเสียเวลาในการผลิตโดยไมจำเปน 

อีกทั้งทางบริษัทไมมีระบบชวยในการวางแผนการสั่งซื้อ

ลำดับที่ รายการ 𝒙ഥ S.D. ระดับความพึงพอใจ 

ดานรูปแบบ 4.19 0.58 มาก 

1 การจัดวางองคประกอบตางๆของโปรแกรมสามารถใชงานไดงาย 4.29 0.47 มากที่สุด 

2 การออกแบบหนาตางมีความสวยงามและเหมาะสม 4.06 0.66 มาก 

ดานขั้นตอนการใชงาน 4.18 0.75 มาก 

3 ความสะดวกในการกรอกรายละเอียด 4.35 0.70 มากที่สุด 

4 ความสะดวกในการเพิ่มหรือแกไขรายการผลิตภัณฑ 4.12 0.70 มาก 

5 ความสะดวกในการคนหาใบรายการสั่งซื้อ 4.18 0.73 มาก 

6 คำแนะนำในคูมืองายตอการใชงาน 4.06 0.90 มาก 

ดานการทำงานของโปรแกรม 4.24 0.68 มากที่สุด 

7 ใบส่ังผลิตมีรายละเอียดที่ชัดเจนมากข้ึน 4.29 0.59 มากที่สุด 

8 ขอมูลมีการจัดการอยางเปนระบบ 4.29 0.69 มากที่สุด 

9 การใชงานโปรแกรมมีความความรวดเร็ว 4.12 0.78 มาก 

รวม 4.20 0.70 มาก 
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วัสดุ ปญหาดังกลาวสงผลกระทบโดยตรงกับทางบริษัท

กรณีศึกษาในเรื่องของ ตนทุนตาง ๆ ในกระบวนการผลิต  

ความพึงพอใจของลูกคา การตอบสนองตอความ

ตองการของลูกคาดานความรวดเร็วในการสงมอบสินคา

และความถูกตอง ผูวิจัยจึงทำการปรับปรุงกระบวนการสั่ง

ผลิตโดยการพัฒนาระบบฐานขอมูลเพื่อจัดเก็บขอมูลที่

จำเปนสำหรับกระบวนการสั่งผลิตและพัฒนาโปรแกรม 

Microsoft Excel ด วย VBA ในการสรางระบบงาน

อัตโนมัติเพื่อสรางใบสั่งออกมา เพื่อลดผิดพลาดในการ

ผลิตสินคา การเบิกจำนวนวัสดุ และเพิ่มประสิทธิภาพใน

ดานเวลาในการสั่งผลิต  

หลังจากไดนำระบบการทำงานโปรแกรมที่พัฒนาข้ึน

เขามาใชงาน สงผลใหประสิทธิภาพในการทำงานดีข้ึน โดย

สรุปผลไดดังน้ี 

1.  ความผิดพลาดในการผลิตสินคา ลดลง 63.67% 

ซึ่งขอมูลกอนการปรับปรุงพบความผิดพลาดเฉลี่ย 2.67% 

หลังจากปรับปรุงระบบและเริ่มใชงานเดือนกุมภาพันธ-

วันที ่15 ม ีนาคม พ.ศ.2568 พบความผิดพลาดเฉลี่ย 

0.94% สำหรับการพัฒนาระบบในครั ้งนี ้ยังไมสามารถ

แกไขความผิดพลาดในการสั่งผลิตสินคาใหเปน 0% ได 

โดยพบวาความผิดพลาดที่เกิดขึ้นสวนใหญ คือ พนักงาน

กรอกขอมูลรหัสสินคาของลูกคาผิด ซึ่งความผิดพลาดท่ี

เกิดขึ้นเปนความผิดพลาดที่เกิดจากตัวพนักงานหรือตัว

บุคคลอยู แนวทางการแกไขปญหาคือตองมีการอบรมหรือ

ทบทวนขั ้นตอนการใชระบบอยู เสมอเพื่อใหพนักงานมี

ความเขาใจและลดความผิดพลาดที่จะเกิดข้ึน 

2.  ประสิทธิภาพดานเวลาในการสั่งผลิต 

2.1 มานมวน มีเวลาในการสั ่งผลิตลดลงเฉลี่ย 5.5 

นาที ทำใหประสิทธิภาพในดานเวลาเพ่ิมข้ึน 27.5% 

2.2 มูลี ่ไม มีเวลาในการสั่งผลิตลดลงเฉลี่ย 6.5 นาที 

ทำใหประสิทธิภาพในดานเวลาเพ่ิมข้ึน 32.5% 

2.3 มูลี่อะลูมิเนียม มีเวลาในการสั่งผลิตลดลง 4 นาที 

ทำใหประสิทธิภาพในดานเวลาเพ่ิมข้ึน 22.85% 

3. ระบบฐานขอมูลและระบบงานอัตโนมัติที่พัฒนาข้ึน

ไดถูกประเมินจากตัวแทน 6 แผนก จำนวน 17 คน โดย

ผลการประเมินความพึงพอใจพบวา ผูใชงานมีความพึง

พอใจระดับมาก โดยมีคะแนนเฉลี ่ยรวม เทากับ 4.2 

คะแนน โดยอางอิงจากตารางท่ี 9 

5.2  ขอเสนอแนะ  

1. ในการใชงานโปรแกรม Microsoft Excel ตองมี

การประมวลที ่ก ับชุดขอมูลและการเขียนสูตรไวเพื่อ

เชื ่อมโยงขอมูลกับไฟลงานตางเปนจำนวนมาก อาจจะ

ส งผลใหระบบการประมวลผลม ีความล าช า ด ังนั้น

จำเปนตองมีการเลือกใชคอมพิวเตอรที่มีการรองรับใน

เรื่องของการประมวลผลขอมูล เพื่อใหการทำงานราบรื่น

และรวดเร็ว 

2. ปจจุบันผูวิจัยไดทำการพัฒนาระบบทำรายการวัสดุ

เพื ่อทำใบสั ่งผลิตโดย Microsoft Visual Basic for 

Applications (VBA) บน Microsoft Excel ภายในบริษัท

กรณีศกึษา เนื่องดวยในการพัฒนาและปรับปรุงในครั้งน้ี มี

การรวบรวมขอมูลที่จำเปนและไดมีการจัดเก็บขอมูลลงใน

ระบบฐานขอมูลแลว ควรจะมีการพัฒนาในงานสวนอื่นๆ 

เชน ระบบการตัดสต็อกสินคาที่มีสินคาสำเร็จรูปรวมอยู

ดวย ระบบการเบิก-จายสินคาและวัตถุดิบ เปนตน 

 

6.  กิตติกรรมประกาศ 

งานวิจัยเรื่อง “การพัฒนาระบบทำรายการวัสดุเพ่ือทำ

ใบสั่งผลิตโดยใชวีบีเอบนโปรแกรมไมโครซอฟตเอ็กเซล 

กรณีศึกษา สินคามานและมูลี่” ฉบับนี้สำเร็จลุลวงไปได

ดวยดี ดวยความกรุณาจาก ผูชวยศาสตราจารย ดร. กิตติ

ชัย อธิกุลรัตน ซึ่งเปนผูมอบความรู คำปรึกษา คำแนะนำ 

เสนอแนวทางในการแกไขปญหาตาง ๆ ตลอดจนไดให

ความกรุณาตรวจทานแกไขงานวิจัยนี ้เพื ่อความถูกตอง

และสมบูรณ จึงขอกราบขอบพระคุณเปนอยางสูงไว ณ 

โอกาสนี้ 

นอกจากนี้ ขอขอบพระคุณ ประธาน ผูจัดการ และ

พนักงานทุกทานของบริษัทกรณีศึกษาที่คอยชวยเหลือ 

สนับสนุน มอบความรู และขอมูลในการทำงานวิจัยครั้งน้ี  
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