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    บทความวจิยัน้ีนําเสนอการปรบัปรุงประสทิธภิาพการจดัการสนิค้าคงคลงัในส่วนของ

อะไหล่สาํหรบัการซ่อมบาํรงุเชงิป้องกนัของคลงัเกบ็พสัดุโรงงานอาหารสตัว ์โดยขัน้ตอนการวจิยัเริม่

จากการรวบรวมข้อมูลรายการพสัดุ การสัง่ซื้อ การเบิกจ่าย การตรวจสอบพัสดุคงเหลือ และ

แผนการซ่อมบํารุงแบบป้องกันจากฝ่ายวิศวกรรมนํามาแยกประเภทอะไหล่คงคลงัทัง้หมด 60 

รายการแล้วแบ่งกลุ่มเพื่อกําหนดนโยบายคงคลงัที่เหมาะสม โดยพจิารณาจาก 2 เกณฑค์อื ระดบั

ระดบัความเสีย่งทีจ่ะเสยีหายและระดบัราคาของอะไหล่ ทาํการกําหนดรปูแบบการสัง่ซือ้และปรมิาณ

จดัเกบ็พสัดุสาํรองของอะไหล่แต่ละกลุ่ม จากนัน้พฒันาระบบฐานขอ้มลูภายใตน้โยบายการควบคุมที่

กําหนดด้วยโปรแกรม PHP และ MySQLแล้วประเมนิประสทิธภิาพของการพฒันาระบบ 4 ด้าน

ได้แก่ ด้านการตรงตามความต้องการของผู้ใช้ ด้านการทํางานได้ตามฟงัก์ชนังานของระบบด้าน

ความง่ายต่อการใชง้าน และดา้นการรกัษาความปลอดภยัของขอ้มลูนําระบบฐานขอ้มลูทีพ่ฒันาขึน้

ไปทดลองใช้จรงิ และวัดความพึงพอใจของผู้ใช้งานพบว่าอยู่ในระดบัดีด้วยคะแนนเฉลี่ย 4.50

ผลการวจิยัยงัพบว่านโยบายคงคลงัที่กําหนดช่วยลดปรมิาณการจดัเกบ็อะไหล่คงคลงัลง ส่งผลให้

มลูค่าการจดัเกบ็อะไหล่คงคลงัลดลงจากเดมิ 17.58% 
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         This research paper presents an efficiencyimprovement ofinventory management in a 

store of spare parts used for preventive maintenance (PM) ina feed mill plant. The study 

begins withgathering all data such as spare parts’ list, ordering, disbursement, monitoring 

inventory items and a preventive maintenance plan from the Engineering department.  

60 PM parts are classified and are separated in different groups by two criteria: risk level 

and unit price. Each group has its inventory policy including order pattern and safety stock. 

A database system is developed corresponding with inventory policy by PHP and MySQL 

program. The system is evaluated into 4 sides: functional requirement test, function test, 

usability test and security test. After evaluating process, this database system is tested and 

is rated by typical users. The overall is good with score 4.50. The specificinventory policies 

also decrease storage quantity of spare parts with lower cost 17.58%. 
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บทท่ี 1 

บทนํา 
 

1. ท่ีมาและความสาํคญั 

  การผลติอุตสาหกรรมอาหารไทยไตรมาสที ่3/2556พบว่า มกีารหดตวัลงอย่างต่อเน่ืองจาก

ครึ่งปีแรกค่อนข้างมาก ทัง้ น้ีเศรษฐกิจโลกส่งผลกระทบต่ออุตสาหกรรมอาหารที่มีตลาด

ภายในประเทศมากขึ้น จากเดิมที่มเีพียงอุตสาหกรรมการผลิตเพื่อเน้นส่งออกเป็นหลกั ได้แก่  

แปรรูปสตัว์น้ํา อาทิ กุ้งแปรรูป และทูน่าแปรรูป รวมทัง้ผกัผลไม้แปรรูป อาท ิสบัปะรดกระป๋อง 

เท่านัน้ทีไ่ดร้บัผลกระทบ 

  ธุรกจิอาหารสตัวเ์ป็นการผลติและจําหน่ายอาหารสตัว์น้ํา ซึ่งเป็นผลติภณัฑห์ลกัที่สําคญั 

ไดแ้ก่ อาหารกุง้และอาหารปลาโดยมกีารผลติอาหารสตัวท์ัง้ในรปูหวัอาหารและอาหารสําเรจ็รปูชนิด

ผงและชนิดเมด็จาํหน่ายในบรเิวณพืน้ทีเ่ลีย้งกุง้ทัว่ประเทศใหแ้ก่เกษตรกร การผลติอาหารสตัวน้ํ์าจะ

นําพืชผลทางการเกษตร ได้แก่ กากถัว่เหลือง ปลาป่น และแป้งสาลี เป็นต้นมาผลิตโดยมกีาร

ควบคุมสตูรอาหารและการผลติทุกขัน้ตอนใหไ้ดอ้าหารสตัวน้ํ์าทีม่คีุณภาพสมํ่าเสมอและไดม้าตรฐาน

ตามทีก่ําหนด 

  การประกอบธุรกจิการผลติอาหารสตัวน้ํ์าควรมกีลยทุธท์างการตลาดทีส่ําคญั คอืการรกัษา

มาตรฐานคุณภาพของผลิตภณัฑ์และการให้บริการให้ดีอย่างต่อเน่ืองโดยมีการให้ความรู้ด้าน

วชิาการแก่เกษตรกรผู้เลี้ยงสตัว์ทัง้ในรูปแบบของการจดัสมันาทางวชิาการการจดัตัง้ศูนย์บรกิาร

วชิาการที่มนีักวิชาการคอยให้คําปรกึษาและแนะนําแก่เกษตรกรตลอดจนการเผยแพร่ข่าวสาร

เกี่ยวกบัการเลี้ยงสตัว์ในรูปของสิ่งพมิพ์ต่างๆซึ่งเป็นการช่วยให้อุตสาหกรรมการเลี้ยงสตัว์นัน้มี

ความยัง่ยืนมกีารตรวจสอบคุณภาพของกระบวนการผลิตทุกขัน้ตอนอันรวมถึงการตรวจสอบ

คุณภาพของวตัถุดบิที่นํามาใช้ในการผลติ โดยมาตรฐานการควบคุมคุณภาพสากลที่เป็นที่ยอมรบั

โดยทัว่ไป ประกอบดว้ย Good Manufacturing Practices (GMP) ซึง่เป็นรางวลัมาตรฐานขัน้ตอน

การผลติทีด่ ีHazard Analysis and Critical Control Point (HACCP) ซึง่เป็นระบบการผลติอาหารที่

ปลอดภยั มาตรฐาน EST/TH, ISO 9002 ซึ่งเป็นมาตรฐานสากลของระบบการดําเนินงานและ

จดัการการผลติ มาตรฐาน British Retail Consortium Standard ซึ่งเป็นมาตรฐานสําหรบั

อุตสาหกรรมอาหารซึ่งครอบคลุมกระบวนการผลิตและการจดัการบุคลากร มาตรฐาน OHSAS 

18000 (Occupational Safety and Health Administration Management System) ซึง่เป็น

มาตรฐานเกีย่วกบัการจดัการอาชวีอนามยัและความปลอดภยัในการทํางาน 

  การควบคุมสนิคา้คงคลงัเป็นสิง่ทีส่าํคญัอย่างมากเพราะการมรีะดบัสนิคา้คงคลงัในระดบัที่

สงูเกนิความจาํเป็นจะส่งผลต่อผลตอบแทนจากการลงทุนหรอืกําไรลดน้อยลงแต่อย่างไรกต็ามการที่

มสีนิคา้คงคลงัไวต้ํ่าเกนิไปอาจจะส่งผลใหป้ระสทิธภิาพในการดําเนินการผลติลดลงเสีย่งต่อการเสยี

โอกาสในการขายและอาจจะทําให้ต้นทุนของวตัถุดบิสูงขึน้เพราะต้องสัง่เขา้มาอย่างกะทนัหนัต้อง



2 
 

เสยีค่าขนส่งเพิม่ขึน้การที่มสีนิค้าคงคลงัในระดบัที่สูงหรอืตํ่าเกนิไปก่อให้เกดิผลเสยีต่อการดําเนิน

ธุรกิจดงันัน้ฝ่ายวิศวกรรมที่ดูแลการเครื่องจกัรที่ใช้ในการผลิตอาหารสตัว์มคีวามจําเป็นในการ

ควบคุมพสัดุที่ใช้ในการซ่อมบํารุงเครื่องจกัร ต้องมกีารวางแผนและควบคุมรายการพสัดุแต่ละ

รายการทีม่จีาํนวนมาก ซึง่ปจัจุบนัใชโ้ปรแกรมสําเรจ็รปู Microsoft Excel ในการควบคุมในรปูแบบ

การจดัการเอกสารเพื่อตรวจขอ้มลูในแต่ละรายการ ซึง่อาจจะดูแลไม่ทัว่ถงึทุกรายการขาดระบบการ

แจง้เตอืนรายการสนิค้าที่มคีวามจําเป็น มรีาคาสูง มตี้นทุนในการจดัเก็บพสัดุ ทําให้ต้นทุนในการ

ผลติสงูขึน้โดยไมม่คีวามจาํเป็น ใชเ้วลาในการบรหิารจดัการรายการพสัดุ  

  จากสภาพปญัหาและความเป็นมาผู้วจิยัมแีนวคดิที่จะพฒันาระบบฐานขอ้มูลสําหรบัคลงั

เก็บพสัดุโรงงานอาหารสตัวเ์พื่อช่วยสนับสนุนการบรหิารจดัการคลงัพสัดุ  กรณีศกึษาโรงงานผลติ

อาหารสตัว ์ จากการสํารวจข้อมูลเบื้องต้น พบว่า มจีํานวนพสัดุสําหรบัการซ่อมบํารุงไม่น้อยกว่า  

396รายการซึง่บางรายการมหีลายขนาด รายการอุปกรณ์มคีวามเฉพาะ เช่นกลุ่มประเภทของเหลว 

สารหล่อลื่นต่างๆ ทีใ่ชใ้นการบาํรงุรกัษาเครือ่งจกัรมลีกัษณะทางกายภาพคลา้ยกนั และมอีายุการใช้

งานทีจ่าํกดั การออกแบบระบบจาํเป็นต้องมกีารแจง้เตอืนปรมิาณการใชง้านเมื่อเหลอืน้อยลงหรอืมี

การเผื่อระยะเวลาการสัง่ซือ้สนิคา้บางรายการจะต้องมกีารนําเขา้มาจากต่างประเทศ มรีาคาแพง ไม่

สามารถสัง่ซือ้มาจดัเกบ็ไวป้รมิาณจาํนวนมากได ้อกีทัง้ยงัสามารถใชง้านร่วมกนัเป็นระบบเครอืข่าย

ภายในแผนก มรีะบบรกัษาความปลอดภยัในการจดัเก็บขอ้มูลสามารถนําไปประยุกต์ใช้กบัระบบ

ฐานขอ้มลูในรปูแบบอื่นๆ ได ้ 

 

2.  วตัถปุระสงค ์

  เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพการจดัการสนิค้าคงคลงัในส่วนของอะไหล่สําหรบัการบํารุงรกัษา

แบบป้องกนั 

 

3. ขอบเขตงานวิจยั 

   3.1 ระบบฐานขอ้มลูสาํหรบัคลงัเกบ็พสัดุโรงงานผลติอาหารสตัวม์ขีอบเขตดงัน้ี 

        1) ระบบแจง้เตอืนรายการเครือ่งจกัรซ่อมบํารงุแบบป้องกนั 

        2) ระบบขออนุมตั ิการเบกิพสัดุขออนุมตัจิดัซือ้พสัดุซ่อมบํารงุแบบป้องกนั 

        3) ระบบแผนการซ่อมบาํรงุแบบป้องกนั 

                 4) ระบบจา่ยพสัดกุารซ่อมบํารงุแบบป้องกนั 

                 5) ระบบการจดัซือ้การซ่อมบํารุงแบบป้องกนั 

                 6) ระบบรายงาน   

  3.2 ประสทิธภิาพระบบฐานขอ้มลูสามารถแบ่งออกเป็น 5 ดา้นดงัน้ี 

        1) ดา้นการตรงตามความตอ้งการของผูใ้ชร้ะบบ 

        2) ดา้นการทาํงานไดต้ามฟงักช์นัของระบบ 
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           3) ดา้นความง่ายต่อการใชง้านของระบบ 

                    4) ดา้นการรกัษาความปลอดภยัของขอ้มลูในระบบ 

                    5) ดา้นความพงึพอใจของผูใ้ชร้ะบบฐานขอ้มลู 

      3.3 คลงัเกบ็พสัดุ จะพจิารณาเฉพาะอะไหล่หรอืวสัดุในการบาํรงุรกัษาเครือ่งจกัรทีอ่ยูใ่น

กระบวนการผลติ ประกอบดว้ย ระบบบด ระบบผสมระบบอดัเมด็ และระบบบรรจุ 

 

4. ข ัน้ตอนการดาํเนินงานวิจยั 

     4.1 ศกึษาปญัหาทีเ่กดิขึน้ในการทํางานฝา่ยวศิวกรรมดา้นพสัดุคงคลงัภายใน

โรงงานผลติอาหารสตัว ์

     4.2 ศกึษาทฤษฎแีละงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้งกบัการพฒันาระบบ ทฤษฎสีนิคา้คงคลงั 

ทฤษฎกีารสัง่ซือ้ 

     4.3 จดักลุ่มและแยกประเภทโดยการกําหนดนโยบายการควบคุมอะไหล่คงคลงั 

     4.4 ออกแบบและพฒันาระบบโดยใชโ้ปรแกรม PHP และ My SQL ในการแจง้เตอืน

รายการพัสดุการบํารุงรกัษาแบบป้องกันและพสัดุอื่นที่อยู่ในคลงัพสัดุที่ใกล้หมด และสถิติการ

เบกิจา่ยพสัดุแต่ละรายการ  

     4.5 ประเมินประสิทธิภาพของระบบที่พฒันาขึ้นด้วยแบบสอบถาม ซึ่งประเมินโดย

ผูเ้ชีย่วชาญดา้นการเขยีนโปรแกรมและเจา้หน้าทีท่ีเ่กีย่วขอ้ง 

     4.6 จดัทําคู่มอืการใชง้าน และ เกบ็ขอ้มลูจากกลุ่มตวัอย่างทีนํ่าระบบฐานขอ้มลูสําหรบั

คลงัเกบ็พสัดุโรงงานผลติอาหารสตัว ์

     4.7 วเิคราะหแ์ละสรปุผลการวจิยั 

 

5. นิยามศพัทเ์ฉพาะ 

  ระบบฐานขอ้มลู หมายถงึระบบที่ถูกสรา้งขึน้จากผู้วจิยัสําหรบัในการบรหิารจดัการระบบ

คลงัเกบ็พสัดุของโรงงานผลติอาหารสตัว ์ดว้ยโปรแกรม PHP และ My SQL 

  ประสทิธภิาพหมายถงึความสามารถของระบบฐานขอ้มลูสามารถหาไดจ้ากการสอบถามผู้

เชีย่วและผูใ้ชง้านระบบฐานขอ้มลู ซึง่แบ่งออกเป็น 5 ดา้นดงัน้ี 

  1) ดา้นการตรงตามความต้องการของผูใ้ชร้ะบบ 

  2) ดา้นการทาํงานไดต้ามฟงักช์นัของระบบ 

  3) ดา้นความง่ายต่อการใชง้านของระบบ 

4) ดา้นการรกัษาความปลอดภยัของขอ้มลูในระบบ 

5) ดา้นความพงึพอใจของผูใ้ชร้ะบบฐานขอ้มลู 
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ผู้เชี่ยวชาญหมายถงึผู้ที่ประสบการณ์ในการสอนเกี่ยวข้องกบัรายวชิาการเขยีนโปรแกรม 

หรอื การพฒันาระบบเทคโนโลยสีารสนเทศ หรอื ผู้ที่มปีระสบการณ์ในการเขยีนโปรแกรม หรอื

พฒันาระบบสารสนเทศ มาไมน้่อยกว่า 4 ปี 

ผูใ้ชง้านหมายถงึพนกังานโรงงานผลติอาหารสตัวฝ์า่ยวศิวกรรม และพนักงานทีป่ฏบิตังิานที่

เกีย่วขอ้งกบัคลงัพสัดุ 

โรงงานผลติอาหารสตัวห์มายถงึบรษิทัเจรญิโภคภณัฑอ์าหาร(หนองแค) มหาชน จาํกดั 

 

6. ประโยชน์ท่ีได้รบั 

          6.1 สามารถจาํแนกกลุ่มของอะไหล่ซ่อมบาํรงุใหส้อดคลอ้งกบัแผนบาํรงุรกัษาแบบป้องกนั 

          6.2 ไดร้ะบบฐานขอ้มลูสาํหรบัคลงัเกบ็พสัดุเพื่อใชใ้นการบรหิารจดัการอะไหล่ซ่อมบาํรงุ 

          6.3 ใชเ้ป็นแนวทางในการพฒันาระบบฐานขอ้มลูเพื่อเชื่อมต่อกบัการใชง้านของแผนกอื่นใน

โรงงานผลติอาหารสตัว ์

 

7. กรอบแนวคิดในการวิจยั 

 จากการศกึษาเอกสารและงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง ผูว้จิยัสามารถสรา้งกรอบแนวคดิในการวจิยั

ไดด้งัน้ี 

  

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 
 

ระบบฐานขอ้มลูสําหรบัคลงั

เกบ็พสัดุโรงงานอาหารสตัว ์

 

ประสทิธภิาพระบบฐานขอ้มลูสาํหรบัคลงัเกบ็พสัดุ

โรงงานอาหารสตัว ์

1. ดา้นการตรงตามความต้องการของผูใ้ช้ระบบ

(Functional Requirement Test) 

2. ด้านการทํางานได้ตามฟงัก์ชนังานของระบบ 

(Function Test) 

3. ดา้นความงา่ยต่อการใชง้านระบบ  

(Usability Test) 

4. ดา้นการรกัษาความปลอดภยัของขอ้มลูใน 

ระบบ (Security Test) 

5. ดา้นความพงึพอใจของผูใ้ชร้ะบบฐานขอ้มลู 

 

 

 



 
 

บทท่ี 2 

ทฤษฏีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 

 การจดัทําปรญิญานิพนธ์เรื่องการพฒันาระบบฐานขอ้มูลสําหรบัคลงัเก็บพสัดุโรงงานผลติ

อาหารสตัวผ์ูจ้ดัทาํรวบรวมทฤษฏแีละงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้งดงัต่อไปน้ี 

   1. กระบวนการผลติอาหารสตัว ์

   2. ทฤษฏทีีเ่กีย่วขอ้ง 

   3. ความหมายของระบบ 

   4. เครือ่งมอืทีใ่ชพ้ฒันาระบบ 

   5. การสรา้งเครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการวจิยั 

   6. การประเมนิผลเครือ่งมอืในการวจิยั 

   7. วเิคราะหท์างสถติ ิ

   8. งานวจิยัทีเ่กี่ยวขอ้ง 

 

1. กระบวนการผลิตอาหารสตัว ์

 กระบวนการผลิตอาหารสตัว์การเจรญิเติบโตทางด้านเศรษฐกิจของประเทศไทยอย่าง

รวดเรว็ ทําให้ภาคอุตสาหกรรมเกดิการขยายตวั ภาคเกษตรกรรมและปศุสตัว์จงึต้องพฒันาควบคู่

กนัไปดว้ย การพฒันาการปศุสตัวโ์ดยสนับสนุนการส่งออกเพื่อทดแทนการนําเขา้สนิคา้ เป็นวธิกีาร

ทีช่่วยพฒันาภาคเกษตรกรรมทางหน่ึง อาหารสตัวจ์งึเป็นปจัจยัสาํคญัทีม่สี่วนช่วยพฒันาการปศุสตัว ์

โดยการพฒันาให้สามารถแข่งขนักบัตลาดในต่างประเทศได้ คอื การลดต้นทุนการผลติ ซึ่งอาหาร

สตัว์เป็นต้นทุนทีสู่งถงึรอ้ยละ 60-70 ของต้นทุนทัง้หมด ส่งผลถงึอุตสาหกรรมอาหารสตัว์ที่จะต้อง

พฒันาทางดา้นการผลติใหม้คีุณภาพไดม้าตรฐาน นอกจากน้ี ในการพฒันาอุตสาหกรรมอาหารสตัว์

ใหเ้ขา้สู่ระบบสากล จงึตอ้งดาํเนินการตามมาตรฐาน GMP (Good Manufacturing Practice) ซึง่เป็น

มาตรฐานที่เน้นการป้องกนัและขจดัความเสี่ยงที่อาจจะทําให้อาหารเป็นพษิเป็นอนัตราย หรอืเกดิ

ความไม่ปลอดภยัแก่ผู้บรโิภค และเป็นระบบประกนัคุณภาพพื้นฐานที่จะพฒันาไปสู่ระบบประกนั

คุณภาพอื่นๆต่อไป 

 ประเภทของโรงงานในอุตสาหกรรมอาหารสัตว์สามารถจําแนกได้ 2 กลุ่มใหญ่ๆ คือ 

โรงงานทีผ่ลติวตัถุดบิอาหารสตัว ์และโรงงานผลติอาหารสตัวแ์ปรรปู ลกัษณะทัว่ไปของโรงงานผลติ

อาหารสตัวจ์ะประกอบดว้ย ทีเ่กบ็วตัถุดบิและผลติภณัฑ ์หมอ้ไอน้ําหรอืหมอ้น้ํามนัรอ้น ระบบบําบดั

กลิน่ เครือ่งจกัรต่างๆ เช่น เครือ่งผสม เครือ่งอดัเมด็ หมอ้อบ เป็นตน้ 
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 1.2 ขัน้ตอนการผลติอาหารสตัว ์ 

      ขัน้ตอนการผลติประกอบไปดว้ยขัน้ตอนต่างๆในการผลติอาหารสตัว ์ดงัต่อไปน้ี 

      1.2.1 การรบัวตัถุดบิ ในกระบวนการผลติอาหารสตัว์จะมกีารใชว้ตัถุดบิ ทัง้วตัถุดบิที่

แปรรูปแล้วและยงัไม่ได้แปรรูป สิง่สําคญัในขัน้ตอนน้ี คอื การจดัเก็บวตัถุดบิเพื่อรอการผลติไม่ให้

เกดิวตัถุดบิตกคา้ง สาํหรบัโรงงานผลติวตัถุดบิอาหารสตัวว์ตัถุดบิทีใ่ชเ้กอืบทัง้หมดเป็นวตัถุดบิสดที่

ไม่ผ่านการแปรรปู เช่น ปลาป่น เปลอืกกุ้ง จงึสามารถเกบ็ไดเ้พยีงช่วงระยะเวลาสัน้ๆ เท่านัน้ หาก

เก็บวัตถุดิบไว้นานจะเกิดการย่อยสลาย และเกิดเชื้อรา แบคทีเรีย ซึ่งส่งผลต่อคุณภาพของ

ผลติภณัฑ ์อนัจะนําไปสู่ผลกระทบต่อสตัว์ทีบ่รโิภคอาหารสตัวไ์ด ้และเป็นสาเหตุของการเกดิกลิน่

เหมน็ นอกจากน้ี ในโรงงานทีใ่ชว้ตัถุดบิสดในการผลติ จะมกีจิกรรมการลา้งรถขนส่งวตัถุดบิ รวมถงึ

การลา้งวตัถุดบิทีม่สี ิง่เจอืปนสงู ซึง่เป็นกจิกรรมทีก่่อใหเ้กดิน้ําเสยีทีม่คีวามสกปรกสงู 

      1.2.2 การทําใหสุ้กโดยความรอ้น ในขัน้ตอนน้ีจะใช้ความรอ้นจากหมอ้ไอน้ําหรอืหมอ้

น้ํามนัรอ้น เพื่อใหว้ตัถุดบิสุกและง่ายต่อการบดให้ละเอยีด โดยอุณหภูมแิละเวลาทีใ่ชใ้นการอบนัน้

ขึน้กบัชนิดของวตัถุดบิ หากใช้อุณหภูมทิีสู่งเกนิไปหรอืระยะเวลานานเกนิไป จะทําใหผ้ลติภณัฑท์ี่

ไดม้กีลิน่เหมน็ไหม ้ส่งผลต่อคุณภาพของผลติภณัฑ ์นอกจากน้ี กระบวนการอบยงัก่อใหเ้กดิมลพษิ

อากาศจากเขม่าควนัของการเผาไหมเ้ชื้อเพลงิในหมอ้ไอน้ําหรอืหมอ้น้ํามนัรอ้น รวมทัง้กลิน่เหมน็

จากการอบวตัถุดบิอีกด้วย สําหรบัโรงงานผลติอาหารสตัว์ที่มรีะบบบําบดักลิน่ ส่วนมากนิยมใช้

ระบบบําบดักลิน่แบบเปียก (Wet Scrubber) ซึง่จะสามารถบําบดักลิน่ไดเ้พยีงบางส่วนเท่านัน้ และ

ยงัก่อใหเ้กดิน้ําเสยีจากน้ําทีใ่ชบ้าํบดักลิน่อกีดว้ย 

      1.2.3 การร่อนผ่านตะแกรง วตัถุดบิที่ผ่านกระบวนการอบแล้วจะถูกนํามาร่อน เพื่อ

แยกวตัถุดบิและสิง่เจอืปนที่มขีนาดใหญ่ รวมถึงส่วนที่ไม่สามารถบดได้ออก เช่น กระดูกปลาชิ้น

ใหญ่ เป็นต้น ซึง่ทําใหก้ระบวนการบดมปีระสทิธภิาพมากขึน้ ทัง้น้ี จะเกดิปญัหาฝุ่นละอองจากการ

ฟุ้งกระจายของวตัถุดบิระหว่างการรอ่น และกากของเสยีทีค่า้งอยูบ่นตะแกรง 

      1.2.4 การบดใหล้ะเอยีด บดวตัถุดบิทีผ่่านตะแกรงใหล้ะเอยีด เพื่อง่ายต่อการผสมกบั

วตัถุดบิชนิดอื่น โดยการลาํเลยีงวตัถุดบิดว้ยสายพานลําเลยีงหรอืสกรลูําเลยีงควรเป็นระบบปิด เพื่อ

ลดการสญูเสยีวตัถุดบิและลดการฟุ้งกระจายของฝุน่ละอองในสถานทีท่าํงานอกีดว้ย 

      1.2.5 การลดอุณหภูม ิทําการลดอุณหภูมขิองวตัถุดบิที่ผ่านการบดจนละเอยีด ให้มี

อุณหภูมใิกล้เคยีงกบัอุณหภูมหิ้อง และไม่สูงกว่า 40 °Cโดยใช้น้ําสะอาดในการหล่อเยน็ ซึ่งต้อง

เปลีย่นน้ําทีใ่ชเ้พื่อป้องกนัความสกปรกอยา่งน้อยสปัดาหล์ะครัง้ 

      1.2.6 การบรรจุข ัน้ต้นหรอืการจดัเตรยีมความพรอ้มก่อนนําไปผลติยงักระบวนการ

ต่อไป ทาํการบรรจวุตัถุดบิเพื่อส่งมอบใหแ้ก่ลกูคา้หรอืส่งไปยงักระบวนการผสมกบัวตัถุดบิอื่นต่อไป 

โดยจะใชไ้ซโลหรอืถงัเหลก็ในการบรรจุ ซึง่ก่อใหเ้กดิการฟุ้งกระจาย เป็นสาเหตุหน่ึงของปญัหาการ

สญูเสยีวตัถุดบิ และปญัหาฝุน่ละอองในสถานทีท่าํงาน 
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        1.2.7 การผสม ผสมวตัถุดบิต่างๆ เขา้ด้วยกนัตามสูตรเฉพาะของแต่ละโรงงาน ซึ่ง

อาศยัการทํางานของเครื่องจกัร โดยการเทวตัถุดบิลงในเครื่องผสมนัน้ ก่อให้เกิดฝุ่นละอองของ

วตัถุดบิทีฟุ้่งกระจาย และเกดิการสญูเสยีวตัถุดบิจากการใชอุ้ปกรณ์ในการขนถ่ายวตัถุดบิ 

        1.2.8 การอดัเมด็ วตัถุดบิที่ผ่านการผสมจะถูกนํามาอดัเมด็เพื่อให้มคีุณภาพคงที ่

โดยอาศยัความชืน้จากไอน้ํารอ้นทาํใหว้ตัถุดบิจบัตวัและอดัผ่านช่องเลก็ๆ โดยเมด็อาหารสตัวท์ีอ่ดั

ออกมาจะมลีกัษณะทีน่ิ่มและมอุีณหภูมสิูงทัง้น้ีอาจมอีาหารสตัวท์ีไ่ม่ไดม้าตรฐานเกดิขึน้ ซึง่ของเสยี

เหล่าน้ีจะสามารถนําไปผสมเป็นวตัถุดบิรองในการผลิตครัง้ต่อไปได้ นอกจากน้ีในกระบวนการ

อดัเมด็ยงัก่อใหเ้กดิกลิน่เหมน็ ซึง่จาํเป็นตอ้งทาํการบาํบดัอกีดว้ย 

        1.2.9 การปรบัสภาพและอบแหง้ อาหารสตัวท์ีผ่่านการอดัเมด็ต้องทําการปรบัสภาพ

เพื่อให้ส่วนผสมในอาหารสตัว์นัน้สุก และให้เหมาะกบัความต้องการของสตัว์นัน้ๆ จากนัน้จงึลด

ความชืน้ในอาหารสตัวใ์หม้คี่าประมาณรอ้ยละ 8 – 15 ซึง่ขัน้ตอนน้ีจะก่อใหเ้กดิกลิน่เหมน็เช่นกนั 

        1.2.10 การทําใหเ้ยน็ วตัถุดบิทีผ่่านการอบแหง้ยงัมอุีณหภูมทิีสู่ง จงึต้องผ่านการทํา

ใหเ้ยน็เพื่อสะดวกในการบรรจุ โดยอาศยัน้ําเป็นตวัระเหยความรอ้นใหอ้ยู่ในอุณหภูมบิรรยากาศ ซึง่

ต้องใช้น้ําสะอาดปรมิาณมากในการระบายความร้อนและหมุนเวียนในระบบ แต่ทัง้น้ีต้องมกีาร

เปลีย่นถ่ายเพื่อป้องกนัความสกปรกอยา่งน้อยสปัดาหล์ะครัง้ 

        1.2.11 การคดัขนาด นําอาหารสตัว์ที่ผ่านกระบวนการต่างๆ มาคดัขนาดโดยร่อน

ผ่านตะแกรงเพื่อใหไ้ดข้นาดตามทีต่อ้งการ การรอ่นคดัขนาดก่อใหเ้กดิฝุ่นละอองของอาหารสตัว ์ซึง่

เป็นการสูญเสยีวตัถุดบิ ส่วนอาหารสตัวท์ี่ไมผ่่านตะแกรงกส็ามารถนําไปบดอกีรอบ และนําไปผสม

เป็นวตัถุดบิในการผลติครัง้ต่อไป 

        1.2.12 การบรรจุและการส่งมอบ การบรรจุผลิตภณัฑ์อาหารสตัว์โดยไซโลนัน้ 

ก่อให้เกิดการสูญเสยีจากการฟุ้งกระจายของอาหารสตัว์ นอกจากน้ียงัต้องนําอาหารสตัว์นัน้ไป

ตรวจสอบคุณภาพ ไม่ว่าจะเป็นเรื่องส ีกลิน่ ธาตุอาหารต่างๆ และจดัเกบ็ผลติภณัฑอ์าหารสตัวโ์ดย

ตอ้งควบคุมความชืน้ เพื่อป้องกนัการเหมน็หนืของอาหารสตัว ์ทีม่สี่วนประกอบของไขมนัมาก และ

เพื่อป้องกนัเชือ้โรคต่างๆ ในอาหารสตัว ์ก่อนส่งมอบใหก้บัลกูคา้ 
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กระบวนการผลิตอาหาร

1
RM

2 3 4 5

678910
FG

 

                              ภาพประกอบ 1 กระบวนการผลติอาหารสตัว ์
 

              ทีม่า: ขอ้มลูจากโรงงาน 

 

 

 

 

 

 

 

                           ภาพประกอบ 2 เครือ่งบดหยาบ 
 

 

 

 

 

 

 

                               ภาพประกอบ 3 เครือ่งผสม  
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                          ภาพประกอบ 4 เครือ่งบดละเอยีด 

 

 

 

 

 

 

 

                                ภาพประกอบ 5 เครือ่งผสม  

 

 

 

 

 

 

 

                               ภาพประกอบ 6 เครือ่งอดัเมด็ 
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ตาราง 1 กําลงัการผลติปี 2556 

เดอืน กําลงัการผลติ  (ตนั) 

มกราคม 7,568 

กุมภาพนัธ ์ 9,075 

มนีาคม 9,326 

เมษายน 9,878 

พฤษภาคม 10,544 

มถุินายน 10,789 

กรกฎาคม 11,036 

สงิหาคม 11,275 

กนัยายน 12,014 

ตุลาคม 9,561 

พฤศจกิายน 8,977 

ธนัวาคม 9,341 

 

          ทีม่า: ขอ้มลูจากโรงงาน 

 

2. ทฤษฏีท่ีเก่ียวข้อง 

 2.1 การบริหารสินค้าคงคลงั (Inventory Management) 

อมรศริดิสิสร (2556) กล่าวถงึสนิค้าคงคลงัจดัเป็นสนิค้าหมุนเวยีนที่สําคญัอย่างหน่ึงของ

ธุรกจิสนิคา้คงคลงัคอืวตัถุดบิ งานระหว่างทําและสนิคา้สําเรจ็รปูทีผู่ข้ายหรอืผูผ้ลติมอียู่ในคลงัสนิคา้

และยงัขายไม่ได้  ผู้บรหิารจําเป็นต้องบรหิารสนิค้าคงคลงัให้มกีารหมุนเวยีนอยู่เสมอ และมกีาร

วางแผนควบคุมสนิค้าคงคลงัอย่างเหมาะสมไม่มากหรอืน้อยจนเกนิไป ทัง้น้ีจงึต้องหาระดบัของ

สนิคา้คงคลงัทีเ่หมาะสมทีสุ่ดทีค่วรจะมไีวเ้พื่อใหค้่าใชจ้า่ยในการดาํเนินงานของสนิคา้เหลอืน้อยทีสุ่ด  

ดงันัน้การบรหิารสนิค้าคงคลงัอย่างมปีระสทิธภิาพจะทําให้ต้นทุนของการลงทุนในสินค้าคงคลงั

ลดลงค่าใช้จ่ายเกี่ยวกบัสนิค้าคงคลงัลดลง และทําให้กําไรของธุรกจิเพิม่ขึน้ได้  ในการตดัสนิใจขัน้

มลูฐานเกี่ยวกบัสนิคา้คงคลงัจะประกอบดว้ย 2 ประการ ประการแรกคอืจาํนวนทีจ่ะต้องสัง่ซือ้ในแต่

ละครัง้ ประการทีส่องคอื จะตอ้งพจิารณาว่าเมือ่ไหรจ่งึจะสัง่ซือ้ตามจาํนวนนัน้ๆ 
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       2.1.1 ระบบควบคุมสนิคา้คงคลงั (Inventory Control)  

       การควบคุมสนิคา้คงคลงัเป็นสิง่ทีส่ําคญัอย่างมาก  เพราะการมรีะดบัสนิค้าคงคลงัใน

ระดบัที่สูงเกนิความจําเป็นจะส่งผลต่อผลตอบแทนจากการลงทุนหรอืกําไรลดน้อยลงแต่อย่างไรก็

ตามการทีม่สีนิค้าคงคลงัไว้ตํ่าเกนิไปอาจจะส่งผลใหป้ระสทิธภิาพในการดําเนินการผลติลดลงเสีย่ง

ต่อการเสียโอกาสในการขายและอาจจะทําให้ต้นทุนของวตัถุดบิสูงขึ้นเพราะต้องสัง่เข้ามาอย่าง

กะทนัหนัตอ้งเสยีค่าขนส่งเพิม่ขึน้เหน็ไดว้า่การทีม่สีนิคา้คงคลงัในระดบัทีสู่งหรอืตํ่าเกนิไปก่อใหเ้กดิ

ผลเสยีต่อการดําเนินธุรกจิดงันัน้เพื่อป้องกนัไม่ให้เกิดปญัหาดงักล่าวจงึควรมกีารจดัการเกี่ยวกบั

สนิค้าคงคลงัเช่นการหาจํานวนการสัง่ซื้อสนิค้าที่เหมาะสมและประหยดัการหาจุดสัง่ซื้อรวมไปถึง

การหาจํานวนจดัเก็บสนิค้าเพื่อความปลอดภยัเป็นต้นซึ่งถ้ามกีารจดัการในเรื่องดงักล่าวได้อย่าง

ถูกต้องและเหมาะสมจะสามารถช่วยให้องค์กรประหยดัค่าใช้จ่ายในการดําเนินงานได้เป็นจํานวน

มากและยงัสามารถเพิม่ผลกําไรใหแ้ก่องคก์รไดอ้กีดว้ย 

     2.1.2 ประเภทของสนิคา้คงคลงั 

          2.1.2.1 สนิคา้คงคลงัทีอ่ยู่ในรปูวตัถุดบิ (Raw Material Inventory) เป็นวตัถุดบิ

เพื่อที่จะดําเนินการเป็นสินค้าระหว่างการผลิต หรอืสินค้ากึ่งสําเร็จรูป และสินค้าสําเร็จรูปตาม

ขัน้ตอน เช่น Epoxy Resin, Filler, Pigment ในกระบวนการผลติสผีง เป็นตน้ 

         2.1.2.2 สินค้าคงคลงัที่อยู่ในรูปของสินค้าที่อยู่ระหว่างการผลิต (Work in 

Process Inventory) เป็นสนิคา้ทีอ่ยูใ่นระหว่างกระบวนการผลติ เช่น สผีงทีอ่ยู่ในกระบวนการฉีดทีม่ ี

ความร้อนจดัแล้วโดนความเยน็และบดหยาบทนัทกีลายเป็นกรานูล ที่รอเข้ากระบวนบดละเอียด

ต่อไปชิน้ส่วนแกนเหลก็ของหมอ้แปลงไฟฟ้าทีร่อการเดนิสายไฟ เป็นตน้ 

         2.1.2.3 สินค้าคงคลังที่อยู่ในรูปของสินค้าสําเร็จรูป (Finished Goods 

Inventory) เป็นสนิคา้สาํเรจ็รปูทีอ่ยูใ่นคลงัสาํเรจ็รปูพรอ้มจาํหน่ายและจดัส่งใหแ้ก่ลูกคา้ได ้เช่น สผีง

อุตสาหกรรมหมอ้แปลงไฟฟ้าตูค้วบคุมไฟฟ้าทีเ่ดนิสายไฟเสรจ็แลว้ เป็นตน้  

         2.1.2.4 สินค้าคงคลังที่อยู่ในระหว่างการกระจายสินค้า (Distribution 

Inventory) เป็นสนิคา้คงคลงัทีอ่ยูใ่นระหว่างกระบวนการกระจายสนิคา้จากผูผ้ลติไปยงัลกูคา้ต่อไป 

         2.1.2.5 สนิค้าคงคลงัสําหรบัการซ่อมบํารุง (Maintenance and Repair 

Operation Inventory) เป็นสนิค้าคงคลงัที่สํารองไว้เพื่อใช้ในการซ่อมบํารุงรกัษาอุปกรณ์และ

เครื่องจกัร โดยที่จะมไีว้เพื่อรกัษากระบวนการรบัคําสัง่ซื้อ กระบวนการผลติ กระบวนการจดัส่ง

สินค้าในระบบโลจสิติกส์และระบบห่วงโซ่อุปทานให้เป็นไปอย่างมปีระสิทธิภาพ เช่น สายพาน 

ชิน้ส่วนเครือ่งผสมสผีง แบริง่ เป็นตน้ 

      2.1.3 ประเภทของตน้ทุนสนิคา้คงคลงั  

      ในการบรหิารสนิคา้คงคลงัเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกคา้และรกัษาระดบัการ

ใหบ้รกิาร มตีน้ทุนเกดิขึน้จากการบรหิารสนิคา้คงคลงั และเราสามารถแบ่งประเภทของต้นทุนสนิคา้

คงคลงัไดเ้ป็น 4 ประเภท ดงัน้ี(ธนญัญา วสุศร ีและวลยัลกัษณ์ อตัธรีวงศ.์  2551: 7-8) 
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        2.1.3.1 ต้นทุนในการสัง่ซือ้ (Ordering Costs) เป็นต้นทุนทีเ่กดิขึน้เพื่อใหไ้ด้

วตัถุดบิ ชิน้สว่นประกอบ หรอื สนิคา้สําเรจ็รปูต่างๆ ต้นทุนประเภทน้ีจะเกดิขึน้เมื่อมกีารสัง่ซือ้ และ

คํานวณออกมาในรูปของจํานวนเงนิต่อการ สัง่ซื้อต่อครัง้ (บาทต่อจํานวนครัง้ในการสัง่ซื้อ) และ

ตน้ทุนน้ีจะกําหนดใหเ้ป็นค่าคงทีไ่ม่ว่าจะมกีารสัง่ซือ้เป็นปรมิาณเท่าใดแต่จะแปรผนัตามจาํนวนครัง้

ในการสัง่ซือ้ ดงันัน้การสัง่ซือ้ดว้ยปรมิาณครัง้ละมากๆ จะทาํใหต้น้ทุนสนิคา้ต่อ หน่วยตํ่า 

               การพจิารณาต้นทุนเหล่าน้ี เราสามารถนําเอาหลกัการของต้นทุนฐานกจิกรรม 

(Activity Based Costing) เขา้มาประยกุตใ์ช้โดยการวเิคราะห์หาทรพัยากร วสัดุ เงนิเดอืนหรอื 

แรงงาน ต่าง ๆ ทีใ่ชใ้นการบรหิารกจิกรรมการสัง่ซือ้ เพื่อคํานวณหาต้นทุนมาตรฐานของการสัง่ซื้อ

ต่อครัง้ ดงันัน้ต้นทุนการสัง่ซื้อประกอบด้วย เงนิเดอืนและวสัดุ สิ้นเปลอืงต่างๆในสํานักงาน เช่น 

เงนิเดอืนของผู้จดัการฝ่ายจดัซื้อ ผู้จดัซื้อ ผู้ช่วยผู้จดัซื้อ ผู้ตดิตามงาน เป็นต้น ส่วนวสัดุสิ้นเปลอืง

ประกอบไปดว้ย วสัดุสิน้เปลอืงในการตรวจรบั วสัดุสิน้เปลอืงแผนกบญัช ีเป็นตน้ 

     2.1.3.2 ต้นทุนในการสัง่ผลติ (Set Up Costs) มลีกัษณะเหมอืนกบัต้นทุนใน

การสัง่ซือ้ แต่เป็นตน้ทุนทีเ่กดิขึน้ทุกครัง้ทีม่กีารสัง่ผลติใหม่ และเช่นเดยีวกนัเราสามารถประยุกต์ใช้

ต้นทุนฐานกิจกรรมในการวิเคราะห์หาต้นทุนในการสัง่ผลติที่ถูกต้อง โดยต้นทุนในการสัง่ผลติน้ี

ประกอบดว้ย ตน้ทุนในการจดัตารางการผลติ ต้นทุนในการจดัเตรยีมเอกสารเกี่ยวกบัคําสัง่งาน การ

อนุมตักิารผลติ และตน้ทุนในการปรบัตัง้เครือ่งจกัร เช่น เครือ่งทอผา้ ทีต่้องวางเขม็การทอใหม่ หรอื 

การทําความสะอาดท่อและหวัจ่ายน้ํามนัหล่อลื่น เพื่อป้องกันการเจอืปนของน้ํามนัหล่อลื่นของ

กระบวนการบรรจกุ่อนหน้าน้ีในกระบวนการบรรจใุหม ่เป็นตน้ 

     2.1.3.3 ต้นทุนในการเกบ็รกัษาสนิคา้คงคลงั (Holding Costs) คอืตน้ทุนทีเ่กดิ

จากบรษิทัจดัหาสนิคา้คงคลงัเขา้มาเกบ็ไว ้ตน้ทุนประเภทน้ีจะแปรผนัโดยตรงต่อขนาดของสนิคา้คง

คลงั ซึง่ประกอบดว้ยค่าใช้จ่ายเกี่ยวกบัเครื่องมอืและสิง่อํานวยความสะดวกในการจดัใหม้สีนิคา้คง

คลงั ค่าประกนัภยั ค่าของเสยีหาย ค่าสูญเสยีจากการทีส่นิคา้ลา้สมยั ค่าเสื่อมคลงัสนิคา้ และต้นทุน

ในการสูญเสยีโอกาสของเงนิทุนที่จมอยู่กบัสนิค้าคงคลงั เป็นต้น ดงันัน้การมสีนิค้าคงคลงัอยู่ใน

ระดบัตํ่าเท่าใด กจ็ะยิง่ทาํใหป้ระหยดัค่าใชจ้่ายในการจดัใหม้ขีองคงคลงัมากขึน้เท่านัน้ 

     2.1.3.4 ต้นทุนทีเ่กดิจากของขาดแคลน (Shortage Costs) เป็นต้นทุนทีเ่กดิขึน้

ในกรณทีีม่สีนิคา้ไมเ่พยีงพอสาํหรบัขายหรอืจาํหน่าย ทาํใหบ้รษิทัขาดรายไดท้ีค่วรจะไดจ้ากการขาย

สนิคา้นัน้ และยิง่กว่านัน้อาจจะทาํใหข้าดความเชื่อถอืจากลูกคา้จนทําใหสู้ญเสยีลูกคา้ใหก้บัคู่แข่งไป 

และในส่วนของวตัถุดบินัน้ ถ้ามไีม่เพยีงพอสายการผลติอาจจะหยุดชะงกัถ้าหากไม่สามารถแก้ไข

ปญัหาไดท้นั 

      2.1.4 การวเิคราะหจ์ดุสัง่ซือ้และปรมิาณสนิคา้คงคลงัสาํรองเพื่อความปลอดภยั 

      ในทีน้ี่จะนําเสนอการวเิคราะหจ์ุดสัง่ซือ้ใหม่ (Reorder point, ROP) และปรมิาณสนิคา้

คงคลงัสาํรองเพื่อความปลอดภยั (Safety Stock,SS)  โดยทีบ่ทบาทของปรมิาณสนิคา้คงคลงัสํารอง 

(SS)  เป็นสนิคา้คงคลงัทีส่ํารองไวเ้พื่อตอบสนองความต้องการของลูกคา้ทีป่รมิาณสูงกว่าปรมิาณ

ความต้องการทีค่าดการณ์หรอืพยากรณ์ภายใต้ช่วงระยะเวลาการเตมิเตม็คลงัสนิค้า หรอื เวลานํา 
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(Lead Time,LT) นอกจากน้ี  ความสามารถหรอืความแน่นอนของผูส้่งมอบมผีลต่อปรมิาณสนิคา้คง

คลงัสาํรองเช่นเดยีวกนั  หากผูส้่งมองมคีวามสามารถในดา้นการส่งมอบสนิคา้ดแีละตรงเวลาทุกครัง้  

เราไมจ่าํเป็นจะตอ้งมสีนิคา้เผื่อไวส้าํหรบัความไมแ่น่นอนในส่วนน้ี  แต่ถา้ผูส้่งมอบมคีวามไม่แน่นอน

เรากจ็าํเป็นจะต้องมปีรมิาณสนิคา้คงคลงัสํารองเผื่อไวส้ําหรบัความไม่แน่นอนของผูส้่งมอบดว้ย แต่

อย่างไรก็ดี การบรหิารสินค้าคงคลงัจะต้องมุ่งเน้นในการลดความไม่แน่นอนในทุกส่วนให้หมด  

ดงันัน้การเชื่อมโยงความสมัพนัธร์ะหว่างบรษิทัหรอืองคก์รกบัผูส้่งมอบจงึเป็นสิง่สําคญัเพื่อลดต้นทุน

และปรมิาณสนิคา้คงคลงัโดยรวม 

                ประเดน็ทีจ่ะนําเสนอคอื  การวเิคราะหจ์ดุสัง่ซือ้กรณคีวามตอ้งการสนิคา้และ 

ระยะเวลาในการส่ง 

       2.1.4.1 จุดสัง่ซื้อใหม่นัน้มคีวามสมัพนัธ์แปรตามตัวแปร 2 ตัว คือ ค่าเฉลี่ย

ปรมิาณความตอ้งการและระยะเวลาในการส่งมอบ (Lead Time) 

 

                  สัง่ซือ้ใหม ่ROP  =  𝐷�x LT  

                      ROP  =  จดุสัง่ซือ้ (Reorder Point) (หน่วยเป็นจาํนวนชิน้) 

                        𝐷�    = ค่าเฉลีย่ปรมิาณความต้องการ (ชิน้ต่อเวลาโดย         

                          หน่วยตอ้งเป็นหน่วยเดยีวกบัระยะเวลาส่งมอบ) 

                        LT   =  ระยะเวลาส่งมอบ (หน่วยเป็นเวลา) 

  

      2.1.4.2 วธิกีารคาํนวณหาระดบัของคงคลงัสาํรอง (Methods of Determining 

the Safety Stock Level) 

        พภิพลลติาภรณ์ (2543) กล่าวว่าโดยทัว่ไปจะมวีธิกีารในการกําหนดระดบั

ของคงคลงัสาํรองอยู่ 3 วธิคีอืวธิกีําหนดโดยประสบการณ์ของผูบ้รหิาร(Rule-of-Thumb Method)วธิี

กําหนดนโยบายระดบับรกิาร และวธิปีระมาณการค่าใชจ้่ายตํ่าสุดเมื่อทราบถงึค่าใชจ้่ายในการขาด

สตอ็ก 

        เมื่อความต้องการมคีวามไม่แน่นอนของคงคลงัอาจจะตกลงมาถึงระดบัของ

การสัง่ใหม่เรว็กว่าหรอืช้ากว่าที่ไดค้าดไว ้ รอบเวลาระหว่างการสัง่เขา้มาทดแทนจะไม่เท่ากบัทุกๆ 

ครัง้  ในระหว่างช่วงเวลาของของคงคลงัสูงสุดและเวลาที่ระดบัของคงคลงัตกลงมาถงึระดบัจุดสัง่

ใหม่  จะไม่มคีวามเสีย่งของการขาดสตอ็กเขามาเกี่ยวขอ้งกบัความต้องการทีข่ ึน้ๆ ลงๆ ความเสีย่ง

จะเกดิขึน้หลงัจากระดบัสัง่ใหม่ไดด้ําเนินการแลว้  ความต้องการในช่วงเวลานําอาจจะมคี่าน้อยกว่า  

เท่ากบั  หรอืมากกว่า  ระดบัสัง่ใหมก่ไ็ด ้

       วตัถุประสงคข์องการกําหนดระดบัของคงคลงัสาํรองทัง้ 3 วธิ ี กเ็พื่อสรา้งระดบั

ของคงคลงัสาํรองขึน้มารองรบัความตอ้งการสงูสุดในช่วงเวลานําอย่างสมเหตุสมผล 

        วธิปีระสบการณ์ของผูบ้รหิาร (Intuitive Rule of Thumb) 
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          ในบางครัง้ผู้บรหิารของคงคลงั หรอื ระดบัผู้บรหิารทีสู่งกว่า  อาจจะกําหนด

สดัส่วนเพื่อเป็นแนวทางในการกําหนดจุดสัง่ซือ้ใหม่ (Re-Order Point) และระดบัของคงคลงัสํารอง

อย่างคร่าวๆ โดยผู้บรหิารเหล่านัน้อาจจะสัง่เมื่อปรมิาณของคงคลงัที่มอียู่เป็นจํานวน 2 เท่า  

(หรอื 1.5 เท่า หรอื 1.2 เท่า หรอื แลว้แต่จาํนวนทีก่ําหนด)  ของประมาณการทีค่าดว่าจะมกีารใชใ้น

ช่วงเวลานํา  วธิดีงักล่าวน้ีไดย้อมรบัว่า  ช่วงเวลานําอาจจะยาวกว่าทีค่าดการณ์ไว ้ ความต้องการ

อาจจะมากกว่าทีป่ระมาณการไว ้ หรอือาจจะทัง้สองอย่าง อย่างไรกต็ามวธิดีงักล่าวกไ็ม่ไดพ้จิารณา

ถงึความน่าจะเป็นของการขาดสต็อก ค่าใชจ้่ายของคลงั หรอืค่าใชจ้่ายของการขาดสต็อกอย่างเป็น

แบบแผน  การตรวจสอบเกีย่วกบัการสัง่ยอ้นหลงั (Backorder)  หรอืการยกเลกิการสัง่ (Canceled 

Order) ในอดตี ซึง่คดิเป็นเปอรเ์ซน็ตข์องความตอ้งการโดยเฉลีย่ในช่วงเวลานําจะเป็นตวัชีใ้หเ้หน็ถงึ

ความแปรปรวนของความต้องการหรอืความเสี่ยง ของการขาดสตอ็ก ณ ระดบัของจุดสัง่ใหม่ระดบั

ต่างๆ วัตถุประสงค์ของวิธีดังกล่าวเป็นการกําหนดระดับจุดสัง่ใหม่ตามระดับ (ระดับสูงสุดที่

สมเหตุสมผล)  ของความต้องการในช่วงเวลานําโดยปราศจากการบ่งชี้ถงึความน่าจะเป็นและ

ค่าใชจ้า่ยในการขาดสตอ็ก 

            ในบางครัง้วธิกีารส่วนใหญ่ในการกําหนดระดบัของคงคลงัสํารองที่อาศยั

ประสบการณ์ของผูบ้รหิารจะอยูใ่นรปูของเปอรเ์ซน็ตข์องความตอ้งการโดยเฉลีย่ในช่วงเวลานํา  เช่น

ในการพจิารณาจดุสัง่ซือ้ใหม ่ อาจจะคาํนวณไดจ้ากสตูรดงัน้ี 

 

            จดุสัง่ซือ้ใหม ่  = (𝐷�x𝐿𝑇���� ) + j ( 𝐷�x 𝐿𝑇���� ) 

                 เมือ่   j = ปจัจยัทีม่คี่าแปรเปลีย่นระหว่าง 0-3 

 

             โดยทัว่ๆ ไปในการกําหนดค่า j พจิารณาตามระดบัความสําคญัของพสัดุ

คงคลงัดงัต่อไปน้ี 

 

ตาราง 2 กําหนดค่า Jพจิารณาตามระดบัความสาํคญัของพสัดุคงคลงั 

 

ระดบั ลกัษณะความสาํคญั ค่า J 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

ไมส่าํคญั 

ไมส่าํคญัและไมแ่น่นอน 

สาํคญั 

สาํคญัและไมแ่น่นอน 

สาํคญัมาก 

สาํคญัมากและไมแ่น่นอน 

0.1 

0.2 

0.3 

0.5 

1.0 

3.0 
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  ระดบัความสาํคญัเหล่าน้ีขึน้อยูก่บัระบบของคงคลงั  แต่ละหน่วยงานจะเป็นผู้

กําหนดเอง  และประยกุตใ์ชอ้ยา่งเป็นรปูแบบ ส่วนใหญ่จะเป็นของคงคลงัจาํพวกสนิคา้สาํเรจ็รปูและ

วตัถุดบิ 

สําหรับวิธีการอื่นที่อาศัยหลักการของประสบการณ์ผู้บริหาร  ในการกําหนด

ของคงคลงัสํารองก็คือ พิจารณาให้เท่ากับรากที่สองของความต้องการโดยเฉลี่ยในช่วงเวลานํา   

ซึง่เขยีนเป็นสตูรไดด้งัน้ี 

 

จดุสัง่ซือ้ใหม ่  = ( 𝐷�x 𝐿𝑇���� ) + �(𝐷���� x𝐿𝑇)����� 

 

  วธิกีารดงักล่าวน้ี จะทําให้ระดบัของคงคลงัสํารองมคี่าค่อนขา้งมาก เมื่อเทยีบกบั

ความตอ้งการใช่ช่วงเวลานําทีม่คี่าน้อย  และมคี่าค่อนขา้งน้อย ในกรณีทีต่้องการในช่วงเวลานํามคี่า

มาก  วธิกีารดงักล่าวน้ีโดยปกตทิัว่ๆ ไปจะประยุกต์ใชก้บักรณีทีไ่ม่ต้องการให้มกีารขาดสต็อกหรอื

การขาดสต็อกอาจจะมคี่าเสยีหายสูง  อกีทัง้กรณีดงักล่าวจะทําให้ระดบัของคงคลงัสํารองไม่มาก

เกินไป  ในกรณีที่ความต้องการในช่วงเวลานําที่ประมาณการไว้มีค่าสูงมาก  เมื่อพิจารณา

เปรยีบเทยีบกบัวธิกิาํหนดเป็นเปอรเ์ซน็ต ์ 

เช่น  ถา้ของคงคลงัสาํรองไดถู้กกําหนดที ่10% ของความตอ้งการโดยเฉลีย่ใน 

ช่วงเวลานําจดุสัง่ซือ้ควรเป็น  

 

จดุสัง่ซือ้ใหม ่  = ( 𝐷�x 𝐿𝑇���� ) + 10% ( 𝐷�x 𝐿𝑇���� ) 

 

2.2 กระบวนการจดัซ้ือจดัหา             

        ความสาํคญัของการซือ้ในปรมิาณทีถู่กตอ้ง(อดุลย ์จาตุรงคกุล. 2552: 153-155) 

โดยปกตแิล้วจะมพีสัดุอยู่ 3 ประการคอื วตัถุดบิ งานระหว่างทํา และสนิคา้สําเรจ็รูป หรอื

พสัดุคงคลงัสนิคา้สาํเรจ็รปูเป็นพสัดุทีม่คีุณค่าเป็นอตัราส่วนสงูสุด 

ในการจดัซือ้ถ้าปรมิาณทีซ่ือ้น้อยเกนิไป ต้นทุนของพสัดุต่อหน่วยกจ็ะสูงบางครัง้อาจจะทํา

ใหพ้สัดุเกดิการขาดแคลนไดม้ากขึน้ และการเร่งรดังานกม็มีากขึน้ดว้ย ในทางตรงกนัขา้มปรมิาณที่

มากเกินไปอาจทําให้เกิดพสัดุล้นคลงั และค่าใช้จ่ายในการดูแลสูง ปญัหาที่ตามมาก็คอืการเสื่อม

คุณภาพและลา้สมยั ดงันัน้ปจัจยัรว่มกนัหลายอยา่งเพื่อใหอ้ตัราพสัดุคงทีม่ดีงัน้ี 

 มกีารเปลี่ยนกลยุทธ์ในการจดัซื้อจากการสัง่ซื้อเป็นจํานวนมากมาเป็นการสัง่ซื้อ

น้อยลง แต่มคีวามถีใ่นการสัง่มากขึน้ 

  การสัง่ซื้อสอดคล้องกบัความต้องการในการผลติอย่างแท้จรงิมากกว่าที่จะเพิม่ให้

ระดบัพสัดุคงคลังให้เต็มอยู่เสมอโดยขึ้นอยู่กับบนัทึกในอดีต การเปลี่ยนแปลงเช่นน้ีจะต้องใช้

คอมพวิเตอร ์และความรว่มมอืกบัแผนกอื่นซึง่จะทาํใหค้วามชํานาญในการซือ้มมีากขึน้ 



18 
 

            2.2.1 การจาํแนกประเภทของการซือ้ 

            ระบบการจาํแนกประเภทมขีึน้เพื่อช่วยการถอืครองพสัดุและการตดัสนิใจเกี่ยวกบั

ปรมิาณวธิหีน่ึงกค็อืจาํแนกตามประเภทของพสัดุทีต่อ้งการ เช่น วตัถุดบิ ชิน้ส่วนและอุปกรณ์ พสัดุที่

ใชใ้นการบาํรงุรกัษาซ่อมแซมและดาํเนินการผลติพสัดุทีใ่ชใ้นการขายต่อและสนิคา้ทุน 

            วธิทีี่สองในการจําแนกพสัดุขึน้อยู่กบัความถี่ในการซื้อ พสัดุบางอย่างโดยมากจะ

เป็นสนิคา้ทุนมกีารซือ้ไมบ่่อยครัง้นกั สนิคา้อื่นทาํการซือ้ซํ้าบ่อยครัง้มาก 

            การจาํแนกวธิทีีส่ามเป็นการมุง่ทีก่ารซือ้เพิม่เตมิอยูเ่สมอ พสัดุทีส่ตอ็กส่วนมากเป็น

พสัดุทีซ่ื้อซํ้า ภยัอนัเกดิจากการซือ้ไวม้ากในการซือ้พสัดุชนิดน้ีมน้ีอยกว่าการซือ้พสัดุประเภททีไ่ม่

ค่อยมกีารซือ้ซํ้าไวม้ากเกนิไป ดงันัน้จงึไมค่วรซือ้สนิคา้ประเภททุนไวม้ากเกนิไป 

            การจําแนกวธิทีี่สี่ข ึ้นอยู่กบัสภาพทางฟิสิกส์ของพสัดุที่ทําการซื้อ เช่น ของแข็ง 

ของเหลว และก๊าซ ซึง่ต่างตอ้งการถอืครอง การเกบ็รกัษาและปรมิาณการซือ้ต่างกนั นอกจากนัน้ยงั

แตกต่างในแงข่องหบีห่อและสิง่บรรจดุว้ย ซึง่กท็าํใหป้รมิาณของการซือ้แตกต่างกนั 

            การจําแนกวธิทีี่ห้าขึ้นอยู่กบัประเภทของการขนส่ง พสัดุที่ส่งในระยะทางสัน้โดย

รถยนตข์องบรษิทัมกีารซือ้ในปรมิาณน้อยกว่าทีจ่ะซือ้ห่างไกลโดยใชพ้าหนะสาธารณะหรอืโดยทาง

เรอื 

            2.2.2 ปจัจยัต่างๆ ทีก่ระทบกบัปรมิาณการสัง่ซือ้ 

            การผลติตามคําสัง่พเิศษ (Special Order Manufacturing) จาํนวนพสัดุทีส่ ัง่ซื้อ

ขึน้อยู่กบัประเภทของการผลติ บรษิทับางแห่งผลติตามคําสัง่ซื้อ บางแห่งก็คาดคะเนคําสัง่ซือ้ก่อน

แลว้ผลติเอาไวล้่วงหน้า 

            เมื่อสนิคา้ผลติตามสัง่ โดยมากมกัจะมบีลิพสัดุ (Bill Materials) สําหรบัพสัดุทีท่ํา

การผลติบลิพสัดุน้ีประกอบด้วยรายการสมบูรณ์ของชิ้นส่วนประกอบและตวัพสัดุที่ใช้ในการผลติ

สนิคา้สาํเรจ็รปู รวมทัง้คาํอธบิายรายละเอยีดและปรมิาณทีต่อ้งการ  

            เมื่อฝ่ายขายรบัคําสัง่ซื้อมาแล้วก็ทําการแจ้งฝ่ายจดัซื้อและแผนกวางตารางผลติ 

ฝา่ยจดัซือ้กไ็ดร้บัสาํเนาของบลิพสัดุทีร่ะบุถงึใบสัง่ซือ้ หลงัจากตรวจสตอ็กคงคลงัซึง่อาจมขีองอยู่ใน

แผนกเก็บรกัษา ผู้ซื้อก็คํานวณว่าจะต้องสัง่พสัดุน้ีเท่าไร เมื่อฝ่ายผลติวางตารางการสัง่ซื้อ ฝ่าย

จดัซือ้กท็าํการสัง่ซือ้และควบคุมปรมิาณสนิคา้ทีจ่ะซือ้ดว้ย 

            การผลติแบบตดิต่อกนั (Continuous-Run Manufacturing) ตรงกนัขา้มกบัวธิกีาร

ผลิตตามคําสัง่ซื้อพิเศษ วิธีน้ีซึ่งเป็นวิธีการผลิตสินค้าบริโภคกรรม (Consumer Goods) 

ประกอบดว้ยการผลติสนิคา้มาตรฐานโดยการคาดคะเนคําสัง่ซือ้ล่วงหน้า มกีารทําบลิพสัดุเมื่อมกีาร

ออกแบบสนิคา้ ฝา่ยจดัซือ้ควบคุมคุณภาพของการซือ้ตามตารางการผลติสนิคา้ทัว่ไปตามทีว่างแผน

ไวแ้ลว้ เน่ืองจากมกีารผลติซํ้าจงึตอ้งมปีญัหาในเรือ่งปรมิาณและจงัหวะเวลาในซือ้ 

            พสัดุที่ใช้บํารุงรกัษา ซ่อมแซมและดําเนินการ (Maintenance Repairs and 

Operating Supplies (MRO)) แผนการผลติทัง้หมดใช้พสัดุเพื่อการบํารุงรกัษา ซ่อมแซม และ

ดําเนินการผลติ ซึง่จะต้องมสีต็อกคงคลงัและใชไ้ปพสัดุ MRO บางรายการไม่อาจซื้อในปรมิาณที่
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ประหยดัไดเ้น่ืองจากว่า ถา้ซือ้มากจ็ะตอ้งใชท้ีเ่กบ็กวา้งขวางมาก หรอืเสีย่งต่อไฟไหม ้ตวัอย่างพสัดุ

ประเภทน้ีกค็อื น้ํามนัเบนซนิ สน้ํีามนั หล่อลื่น และพสัดุบรรจุหบีห่อ เช่น สารเคม ีเป็นต้น บางครัง้

เราเรยีกรายการ MRO ว่าเป็นพสัดุวางชัน้ (Shelf-life Items) เน่ืองจากมนัมกัจะเสื่อมค่าในระหว่างที่

มกีารเกบ็ 

 ตน้ทุนในการถอืครองสนิคา้ การถอืครองพสัดุคดิแลว้มตี้นทุนสูงมาก ทัง้น้ีขึน้อยู่กบั

ประเภทของพสัดุและสภาวการณ์ทางเศรษฐกจิ ลําดบัค่าใช้จ่ายที่ต้องจ่ายไปในการถอืครองพสัดุ

จากมากไปหาน้อยดงัน้ี ค่าดอกเบีย้ ค่าเสื่อมสภาพ ค่าเกบ็รกัษา และค่าประกนัภยั 
 

2.3 การบาํรงุรกัษา (Maintenance) 

     2.3.1 ความหมายของการบํารงุรกัษา  

     การบํารุงรกัษา (Maintenance) เป็นการผสมผสานกนัของการทํางานดา้นเทคนิค และ

การจดัการเพื่อคงไว้ซึง่สภาพของอุปกรณ์ หรอืพืน้ฟูสภาพของอุปกรณ์ใหอ้ยู่ในสภาพพรอ้มใช้งาน

ตลอดเวลา (Preventive Maintenance) (ชุตมิน. 2555: ออนไลน์) 

      การบาํรงุรกัษาเป็นกจิกรรมทีเ่กี่ยวขอ้งกบัการควบคุมการปฏบิตักิารตามคําสัง่การผลติ

ตามคําสัง่ในการปฏบิตังิาน ซึง่เป็นสิง่สําคญัและจาํเป็นอย่างยิง่ต่อการยดือายุการใชง้านเครื่องจกัร 

หรอือุปกรณ์ต่างๆ ให้ยาวนานยิง่ขึน้ นอกจากนัน้จะทําให้การใชง้านคุ้มค่าและเกดิประโยชน์สูงสุด

ต่อหน่วยงาน กลยทุธด์า้นการบาํรงุรกัษาทีส่าํคญัมดีงัน้ี (สทิธนินัท ์ทองศริ.ิ 2552: 9-11) 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพประกอบ 12 แสดงความสมัพนัธข์องการบาํรงุรกัษาเชงิป้องกนักบัการบํารงุรกัษา 

               เมือ่เกดิอาการเสยี 

ทีม่า: สทิธนินัท ์ทองศริ.ิ  (2552) 
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        ภาพประกอบ12 แสดงให้เห็นถึงความสมัพนัธ์ระหว่างการบํารุงรกัษาเชิงป้องกัน 

(Preventive Maintenance) กบัการบํารุงรกัษาเมื่อเกดิอาการเสยี (Breakdown Maintenance)  

เพื่อพจิารณาหาจุดที่เหมาะสมในการซ่อมบํารุงรกัษาอยู่ในระดบัหน่ึงการบํารุงรกัษาที่เหมาะสม  

ซึ่งนโยบายการซ่อมบํารุงนัน้ต้องพิจารณา 2ด้าน คือ 1)การบํารุงรกัษาเชิงป้องกนั (Preventive 

Maintenance) เพื่อไม่ให้เกิดการเสยีของเครื่องจกัร 2) การบํารุงรกัษาเมื่อเกิดอาการเสีย 

(Breakdown Maintenance) ของเครือ่งจกัรโดยเน้นที ่อายุการใชง้านใหม้ากทีสุ่ด เวลาทีต่้องใชใ้น

การบาํรงุรกัษาเชงิป้องกนัเพื่อไมใ่หเ้กดิการเสยีหาย เวลาทีใ่ชใ้นการซ่อมเมือ่เกดิอาการเสยี  

การดําเนินการบํารุงรกัษาเครื่องจกัรและอุปกรณ์ (คํานาย อภปิรชัญาสกุล. 2551: 

149-151) 

เป็นกระบวนการวางแผนปฏบิตัแิละเกบ็รวบรวมขอ้มลูของเครือ่งจกัรเพื่อใหเ้ครื่องจกัร

อยู่ในสภาพที่ใช้งานได้เต็มสมรรถนะการทํางาน ประกอบด้วยกิจกรรมหลายประการ ตัง้แต่การ

วางแผนซื้อเครื่องจักร การตรวจตราดูแลรักษาสภาพ การคอยเปลี่ยนชิ้นส่วนที่หมดอาย ุ 

การซ่อมแซมเครือ่งจกัรทีเ่สยีหายขดัขอ้ง การทาํประวตับินัทกึของเครื่องจกัรทุกเครื่อง ไปจนถงึการ

ตดัสนิใจซือ้เครื่องจกัรใหม่มาทดแทนเครื่องจกัรทีห่มดสภาพแลว้ แนวทางของการบํารุงรกัษามอียู ่ 

2 แนวทาง ดงัต่อไปน้ี 

1) การบาํรงุรกัษาแบบป้องกนั (Preventive Maintenance)เป็นการบํารุงรกัษา

ที่ใช้การตรวจตราเป็นประจําอย่างต่อเน่ืองและซ่อมแซมส่วนที่ชํารุดตามอายุการใช้งาน โดยมี

จดุมุง่หมายเพื่อป้องกนัมใิหเ้ครื่องจกัรชํารุดและอยู่ในสภาพพรอ้มทํางาน ซึง่ทําไดข้ณะทีเ่ดนิเครื่อง

ทํางานและขณะหยุดเครื่องโดยปกตแิล้วการขดัข้องของเครื่องจกัรมอียู่หลายแบบ แต่ละแบบจะมี

อตัราการเสยีทีม่คีวามสมัพนัธก์บัช่วงอายแุต่ละระยะของเครือ่งจกัร  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพประกอบ 13 อตัราการเสยีของเครือ่งจกัรในช่วงเวลาต่างๆ 

 

                    ทีม่า:  คาํนาย อภปิรชัญาสกุล.  (2551) 
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                 จากภาพประกอบ 13 จะเหน็ไดว้่าอตัราเครื่องจกัรเสยีมรีะดบัแตกต่างกนัใน

ช่วงแรกของอายุการทํางานเครื่องจกัรจะมอีตัราการเสยีสูงมาก เรยีกว่า ช่วงเริม่หายนะ (Infant 

Mortality) ดงันัน้ต้องทดสอบหลายครัง้เพื่อป้องกนัปญัหาการเกดิสนิคา้เสีย่เน่ืองจากเครื่องจกัรเสยี 

หรอือาจจะเกดิขึน้จากการใชเ้ครือ่งจกัรไม่ถูกวธิซีึง่เป็นไปไดสู้งในช่วงเริม่แรกทีผู่ค้วบคุมเครื่องจกัร

ยงัไม่คุน้เคยกบัการใชเ้ครื่องจกัรใหม ่ในช่วงต่อมาเมื่อแก้ปญัหาทีเ่กดิขึน้ในระยะแรกไดแ้ล้ว อตัรา

การเสยีจะตํ่าลงอยู่ในระดบัปกต ิจนกระทัง่เขา้สู่ช่วงปลาย ของอายุการทํางานเครื่องจกัร อตัราการ

เสยีจะสูงขึ้นอีกครัง้จากความเก่าการสกึหรอของเครื่องจกัรที่ใช้งานมานาน เรยีกว่า Wear Out 

Failure การบาํรงุรกัษาเชงิป้องกนัของเครือ่งจกัรในช่วงอายตุ่างๆ จะมวีธิจีดัการแตกต่างกนั แลว้แต่

สาเหตุของปญัหาและต้นทุนของการบํารุงรักษาดังต่อไปน้ีช่วงแรก ควรมีการวางระบบการ

บาํรงุรกัษาอยา่งมแีบบแผน กําหนดระยะเวลาการดแูล และซ่อมบาํรุง อบรมฝึกฝนพนักงานฝ่ายช่าง

ในเรื่องการดูแลและสอนพนักงานฝ่ายดําเนินงานให้ใช้เครื่องจกัรอย่างถูกวิธี จนสามารถดูแล

เครือ่งจกัรเองไดใ้นระดบัหน่ึง  

                   ช่วงกลาง ควรมกีารศกึษาถงึค่าเฉลีย่ของเวลาระหว่างการใชง้านก่อนพงัแต่

ละครัง้ของแต่ละเครื่องจักรว่ามีความสามารถในการซ่อมบํารุงได้ในระดับใด และเตรียมการ

บํารุงรกัษาเชงิป้องกนัใหพ้รอ้ม นอกจากนัน้ควรมกีารวเิคราะห์ถงึต้นทุนการบํารุงรกัษาที่ประหยดั 

เพราะระดบัการบาํรงุรกัษาเหมาะสม คอืต้นทุนรวมของค่าใชจ้่ายในการบํารุงรกัษา และค่าใชจ้่ายใน

การซ่อมแซมมคี่าตํ่าสุด แต่สาํหรบับางกรณีการบํารุงรกัษาเชงิป้องกนัอาจจะจาํเป็นมาก โดยเฉพาะ

สําหรบัเครื่องจกัรที่มกีรรมวิธกีารผลติเป็นแบบต่อเน่ืองเป็นเครื่องจกัรหลกัที่มกีระบวนการผลิต

ตามมาอกีหลายขัน้ตอน เพราะว่าถ้าเครื่องจกัรน้ีเสยีจะทําใหห้ลายกระบวนการผลติหยุดชะงกัหมด 

หรอืเป็นเครื่องจกัรที่หากปล่อยใหช้ํารุดเสยีหายกจ็ะเป็นอนัตรายต่อชวีติและทรพัยส์นิได้เป็นอย่าง

มาก เช่น ระบบเครนไฟฟ้า จงึต้องบํารุงรกัษาแบบป้องกนัตลอดเวลาเพื่อให้เครื่องจกัรไม่มโีอกาส

เสยีเลย 

                    ช่วงท้าย ควรมีการพิจารณาตัดสินใจว่าควรจะซ่อมบํารุงเครื่องจกัรนัน้

ต่อไปหรอืซือ้เครือ่งจกัรใหม่ทดแทนจะคุม้ค่าเงนิทีต่้องจ่ายมากกว่า เพราะเครื่องจกัรทีเ่ก่าเกนิไปจะ

เสยีค่าซ่อมบาํรงุสงูมากและความเสีย่งทีเ่ครือ่งจกัรจะเสยีกม็มีาก เมื่อเทยีบกบัการซือ้เครื่องจกัรใหม่

ทีม่คีวามทนัสมยักว่าและมอีายกุารใชง้านอกียาวนาน 

2) การซ่อมแซมเครื่องจกัรที่เสยี (Breakdown Maintenance) เป็นการ

ซ่อมแซมเมื่อเครื่องจกัรเก่าชํารุดขดัขอ้งขึน้โดยไม่มกีารวางแผนการบํารุงรกัษาไวล้่วงหน้าเลย มกั

ใช้กับเครื่องจกัรที่ทําการผลิตอย่างไม่ต่อเน่ือง ซึ่งเป็นเครื่องจกัรที่ทํางานเป็นอิสระไม่ขึ้นกับ

เครือ่งจกัรอื่น เมือ่เสยีกไ็มท่าํใหเ้ครือ่งจกัรอื่นๆ ตอ้งหยุดทํางาน การทีป่ล่อยใหเ้ดนิเครื่องจกัรไปจน

ชํารุดแล้วจงึค่อยทําการซ่อมแซม เพราะการป้องกันการชํารุดอาจเสียค่าใช้จ่ายมากกว่าความ

สูญเสยีที่เกดิขึน้หากเครื่องชํารุด อาจบํารุงรกัษาเลก็น้อยบา้ง เช่นการทําความสะอาด การหล่อลื่น

เท่านัน้ การบาํรุงรกัษาแบบน้ีจะใชใ้นโรงงานทีม่เีครื่องจกัรเลก็ๆ ชนิดเดยีวกนัเป็นจาํนวนมาก เช่น 

รถลากขนสนิคา้ ซึง่จะใชง้านไปจนเสยีแลว้จงึซ่อมโดยทีใ่ชเ้ครือ่งจกัรอื่น ทีม่อียูไ่ปก่อน 
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                  การเพิ่มประสิทธิภาพและความรวดเร็วในการซ่อมแซม เพื่อยกระดับ

ความสามารถในการซ่อมบํารุงและซื้อทดแทน การขยายระบบการบํารุงรกัษาเชงิป้องกนัควรต้องมี

การซ่อมแซมที่มปีระสทิธภิาพให้เครื่องจกัรกลบัสู่สภาพเดมิได้อย่างรวดเรว็ที่สุด ซึ่งต้องมปีจัจยั

ต่อไปน้ี 

- บุคลากรทีไ่ดร้บัการฝึกฝนมาอยา่งด ีทัง้ฝา่ยดาํเนินงานและฝา่ยช่างซ่อม 

บาํรงุ 

- ทรพัยากรหรอืงบประมาณทีเ่พยีงพอ 

- สมรรถนะในการสรา้งแผนงาน และลาํดบัความสาํคญัของงานซ่อม 

- สมรรถนะ และอํานาจต่อรองในการวางแผนชิน้ส่วน รวมถงึอะไหล่ทดแทน 

- สมรรถนะในการวเิคราะหห์าสาเหตุของเครือ่งจกัรเสยี 

- สมรรถนะในการเพิม่ค่าเฉลีย่ของเวลาระหว่างการใชง้านก่อนเสยีของ 

เครือ่งจกัรแต่ละครัง้  

                   การเพิ่มประสิทธิภาพในการซ่อมบํารุงจะได้ผลมาก ถ้าสามารถเน้นการ

พฒันาคนในระบบงานไดด้ว้ยการใหอ้ํานาจแก่คนงาน(Employee Empowerment) ในการตดัสนิใจ

บรหิารและปฏบิตัิงานเอง โดยให้คนงานที่ใช้เครื่องจกัรต้องทําความสะอาด ตรวจสอบ และหมัน่

สงัเกตความผดิปกตทิีเ่กดิขึน้ของเครื่องจกัรที่คนรบัผดิชอบและใชง้านอย่างสมํ่าเสมอ ซึง่แนวคดิน้ี

จะตอ้งใชค้วบคู่กบัระยะการควบคุมภาพแบบสมบูรณ์แบบเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพของการบํารุงรกัษา

ใหด้ขีึน้ 

          2.3.2 ตน้ทุนการบาํรงุรกัษา  

         2.3.2.1 ค่าใชจ้่ายในการซ่อม ไดแ้ก่ ค่าแรงซ่อม ค่าอะไหล่  

ค่าโสหุย้ในการซ่อม 

         2.3.2.2 ค่าใช้จ่ายในการบํารุงรกัษาเชงิป้องกนั ได้แก่ ค่าใช้จ่ายในการดูแล

รกัษาเครื่องจกัรอุปกรณ์ ค่าใช้จ่ายในการตรวจสอบ และค่าเสยีเวลาในการดําเนินงานเพื่อหยุด

เครือ่งจกัรในการซ่อมเป็นงานประจาํวนั  

      2.3.2.3 ความเสยีหายทีเ่กดิจากการชาํรดุ ไดแ้ก่ 

                  - ค่าใช้จ่ายในการหยุดเครื่อง เป็นค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นเน่ืองจาก

เครื่องจกัรใช้งานไม่ได้ เช่น ค่าแรงของคนงานที่ต้องหยุดทํางาน ต้นทุนสินค้าคงคลงัที่เพิ่มขึ้น

เน่ืองจากสนิคา้คงคลงัตอ้งคา้งอยูใ่นกระบวนการดาํเนินงานนานขึน้ ค่าใชจ้่ายน้ีเป็นค่าใชจ้่ายคงทีใ่น

การหยดุแต่ละครัง้ 

                  - ค่าใช้จ่ายจากเวลาที่สูญเสีย เป็นค่าเสียโอกาสในการดําเนินงาน

ขึน้กบัระยะเวลาการหยดุเครือ่ง  

                  - ค่าใชจ้า่ยในการเดนิเครือ่งใหม่ เป็นค่าใชจ้่ายทีค่งทีใ่นการเดนิเครื่อง

ใหมแ่ต่ละครัง้ลกัษณะของตน้ทุนบาํรงุรกัษา  
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ภาพประกอบ 14 ตน้ทุนการบาํรงุรกัษา 

 

            ทีม่า:  คาํนาย อภปิรชัญาสกุล.  (2551) 

 

  จะเห็นได้ว่าถ้ามีการบํารุงรกัษามาก มีค่าใช้จ่ายในการบํารุงรกัษาสูงมาก การซ่อม

เน่ืองจากเครื่องเสียหรือชํารุดก็จะมีค่าใช้จ่ายน้อย ถ้าบํารุงรักษาน้อย จะมีค่าใช้จ่ายในการ

บํารุงรกัษาน้อย แต่การซ่อมแซมและความเสยีหายที่เกิดจากการชํารุดก็จะมคี่าใช้จ่ายสูง จงึควร

บาํรงุรกัษาในระดบัทีท่าํใหต้น้ทุนรวมในการบํารงุรกัษาตํ่าสุด 

   นอกจากน้ีควรมเีครื่องมอืที่จะบ่งบอกว่าเครื่องจกัรใดถงึเวลาที่ควรได้รบัการบํารุงรกัษา

แลว้เช่นมมีาตรวดัระดบัน้ํามนัหล่อลื่นของเครื่องจกัรตดิอยู่ และทีส่ําคญัคอืควรมกีารบนัทกึประวตัิ

เครื่องจักรและค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นในการซ่อมแซมบํารุงร ักษาแต่ละครัง้ ซึ่งในปจัจุบันได้ใช้

คอมพวิเตอรเ์พื่อความสะดวกและถูกตอ้งมากยิง่ขึน้ 

    2.3.3 วธิกีารซ่อมบาํรงุ (Maintenance Method) 

    การซ่อมบํารุงสําหรบัเครื่องจกัร อุปกรณ์ ที่ใช้ในการเคลื่อนย้ายและจดัเก็บ สามารถ

แบ่งเป็นหลายชนิดดงัน้ี 

    2.3.3.1 การตรวจสอบ (Inspection) เป็นการสร้างเงื่อนไขของส่วนประกอบ

เครื่องจกัรหรอือุปกรณ์เพื่อใชใ้นการซ่อมในแต่ละช่วงเวลาหรอืระยะทางที่ใชง้าน การแนะนําให้ทํา

การซ่อมบํารุง โดยอาศยัจากประสบการณ์ในการดําเนินงานทีผ่่านมา เพื่อประกอบการตดัสนิใจว่า

ชิน้ส่วนใดต้องการตรวจสอบ ถ้าต้องการซ่อมจะดําเนินการในระยะถดัไปในรูปของการบรกิาร หรอื

อาจใชร้ะบบทีต่ดิตัง้อุปกรณ์บ่งชีค้วามบกพรอ่งของเครือ่งจกัรแบบอตัโนมตั ิ

    2.3.3.2 การใหบ้รกิารประจาํ (Routine Service) ใชใ้นกรณีทํางานตามปกตแิต่ละ

ช่วงเวลา เช่น การเปลีย่นน้ํามนัเครือ่ง การอดัจาระบ ีการเปลีย่นไสก้รองน้ํามนัในรถฟอรค์ลฟิทท์ีใ่ช้

น้ํามนัดเีซล โดยปกตผิูจ้าํหน่ายหรอืโรงงานผูผ้ลติจะเป็นผูก้ําหนดเวลาให ้
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    2.3.3.3 การซ่อม (Repair) สามารถแบ่งประเภทเป็นแบบซ่อมบํารุงเชงิป้องกนั 

แบบซ่อมเมือ่เครื่องพงัหรอืเสยีระหว่างทํางาน ซึง่กําหนดจาการตรวจสอบ การวางแผนซ่อมบํารุงที่

ดทีําให้เกิดประสทิธภิาพในการกําหนดเวลาลดเวลาในการซ่อมได้ กรณีเครื่องจกัรพงัถือว่าเป็น

รูปแบบที่มผีลกระทบต่อการทํางานสูงสุด เมื่อมอีะไหล่สํารองก็ซ่อมได้ ฉะนัน้ต้องวางแผนจดัเก็บ

อะไหล่อีกทางหน่ึง ถ้าเป็นเครื่องจกัรพเิศษต้องใช้เฉพาะงาน ถ้าเครื่องพงัหรอืเสยีผู้ควบคุมงาน

คลงัสนิคา้จะประสบปญัหามาก จงึตอ้งวางแผนการซ่อมบาํรงุใหด้ ี

    2.3.3.4 การซ่อมโดยดําเนินการเองหรอืใช้บุคคลภายนอก (Own or Contract 

Out) บ่อยครัง้ทีม่กีารตรวจสอบโดยใชท้มีงานของบรษิทัเอง แต่การซ่อมใหญ่ส่วนมากจะใชท้มีงาน

ของผู้ผลติอุปกรณ์หรอืผู้ขายจากภายนอก เพื่อลดปญัหาการจา้งคนเพิม่ ปจัจบุนัไดม้กีารว่าจา้งให้

ผู้ขายอุปกรณ์ทําการซ่อมบํารุง หรอืบางครัง้รวมอยู่ในค่าเช่าใช้งานรายเดอืน การตดัสนิใจในการ

ดําเนินการซ่อม จะเกี่ยวขอ้งกบัปจัจยัดา้นการเงนิหรอืภาวการณ์ลงทุน มุมมองของฝ่ายปฏบิตักิาร 

มมุมองของผูข้ายอุปกรณ์ และวธิกีารจดัการกบัผูร้บัเหมาจากภายนอก 

 

 2.4 การวิเคราะห์อาการขดัข้องและผลกระทบ(Failure Mode and EffectAnalysis, 

FMEA) 

 กติศิกัดิ ์ พลอยพานิชเจรญิ  (2551)อธบิายถงึแนวความคดิสําคญัคอื การวเิคราะหห์น้าที่

ของผลติภณัฑแ์ละกระบวนการโดยเริม่จากการกําหนดกระบวนการที่ต้องศกึษา  แล้วทําการบ่งชี้

หน้าทีข่องผลติภณัฑต์อบสนองซึง่ผลดงักล่าวจะหมายถงึขอ้บกพร่องทีค่าดว่าจะเกดิขึน้  นอกจากน้ี

จะตอ้งพจิารณาถงึแนวความคดิในการทาํงานของกระบวนการเพื่อกําหนดสาเหตุทีม่คีวามเป็นไปได้

ทีท่าํใหเ้กดิลกัษณะของขอ้บกพรอ่ง ผูว้เิคราะหจ์ะตอ้งทาํการประเมนิค่าความเสีย่ง โดยอาศยัตวัเลข

ประเมนิลําดบัก่อนหลงัของความเสีย่ง (RiskPriority Number, RPN) ซึง่เป็นผลคูณของค่า S, O, D 

โดย S (Severity) คอืความรุนแรงที่พิจารณาจากผลกระทบของลกัษณะข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นแก่

ลูกค้า  O (Occurrence) คอืโอกาสทีเ่กดิขึน้ของลกัษณะขอ้บกพร่องที่พจิารณาจากความเป็นไปได้

ในการเกดิสาเหตุของขอ้บกพร่องและ D (Detection) คอืความสามารถในการตรวจจบัทีพ่จิารณาได้

จากคุณสมบตัดิ้านความสามารถของระบบการควบคุมทีใ่ชใ้นปจัจุบนั  หลงัจากการวเิคราะหค์วาม

เสีย่ง RPN ของลกัษณะขอ้บกพร่องแต่ละตวัแล้วจะพจิารณาว่าลกัษณะขอ้บกพร่องใดทีม่คี่าความ

เสีย่งมากมาทาํการกําหนดโครงการแกไ้ขเพื่อลดค่าความเสีย่งต่อไป 

ความหมายของ FMEA ไดร้บัการพฒันาขึน้มาครัง้แรกสําหรบัโครงการอวกาศของ NASA 

ในช่วงทศวรรษที ่ 1950 ต่อมาไดม้กีารขยายไปยงัอุตสาหกรรมยานยนต์  โดยในปี ค.ศ.1972 กลุ่ม

ปฏบิตังิาน North American Automotive Operations ของบรษิทั Ford Motor จาํกดั ไดผ้นวก 

FMEA เขา้กบัโปรแกรมการฝึกอบรมเรื่องความไว้วางใจของผลติภณัฑส์ําหรบัอบรมแก่พนักงาน

ของบรษิัทจากนัน้ได้รบัการเผยแพร่และนําไปประยุกต์ใช้อย่างรวดเรว็สําหรบัอุตสาหกรรมกลุ่ม

อากาศยาน  รถยนต์  อาวุธ  และอิเล็กทรอนิกส์  สําหรบัในประเทศไทยได้เริม่มกีารประยุกต์ใช ้
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FMEA กบักลุ่มอุตสาหกรรมชิน้ส่วนยานยนต์ก่อนตามความต้องการของบรษิทั Ford Motor จาํกดั 

ตามระบบมาตรฐาน Q101 ของ Ford เมือ่ประมาณปี ค.ศ.1990 และหลงัจากทีอุ่ตสาหกรรมไดม้กีาร

ประยุกต์ใชม้าตรฐานของระบบบรหิารคุณภาพ QS 9000 ISO/TS16949 ตลอดจน TL 9000 กย็ิง่

ทาํใหอุ้ตสาหกรรมไทยเริม่มคีวามคุย้เคยกบั FMEA มากขึน้  นอกจากน้ียงัมกีารนํา FMEA มาใชใ้น

การวเิคราะหป์ญัหาการปรบัปรุงคุณภาพของ Six Sigma อย่างไรกต็าม  การประยุกต์ใช ้FMEA ใน

ประเทศไทยยงัคงจาํกดัอยูใ่นอุตสาหกรรมยานยนตแ์ละอเิลก็ทรอนิกสเ์ป็นส่วนใหญ่ 

 ในปี ค.ศ.2002 ไดเ้ริม่มกีารนําหลกัการประเมนิความเสีย่งตามแนวทางของ FMEA ไปใช้

กบัธุรกจิภาคบรกิาร เช่น ธนาคารออมสนิมกีารใช้แนวทาง FMEA กบัการประเมนิเพื่อการอนุมตัิ

สนิเชื่อ  ฝ่ายการพยาบาลโรงพยาบาลจุฬาลงกรณ์ได้เริม่มกีารจดัฝึกอบรม เรื่อง FMEA สําหรบั

ประเมนิความเสีย่งในการดแูลสุขภาพ (health care) ของผูป้ว่ยภายใน  เป็นตน้ 

 Seagate (1996) ไดส้รุปถงึองคป์ระกอบสําคญัทีม่ผีลต่อการเผยแพร ่FMEA อย่างรวดเรว็

คอื 

ความก้าวหน้าอย่างรวดเร็วของเทคโนโลยี  โดยเฉพาะอย่างยิ่งเทคโนโลยี

สารสนเทศมสี่วนทาํใหผู้ผ้ลติตอ้งทาํการพฒันาผลติภณัฑใ์หมใ่หร้วดเรว็กว่าคู่แข่งเพื่อความสามารถ

ในการรกัษาระดบัการแขง่ขนัไวไ้ด ้

ถา้พจิารณาตัง้แต่เริม่ออกแบบผลติภณัฑจ์นกระทัง่การวางตลาดของผลติภณัฑ ์

นัน้มรีะยะเวลาที่ส ัน้ลง  ทําให้เวลาในการแก้ไขแบบและทดลองสัน้ลง  ซึ่งหมายความว่าในการ

ออกแบบผลติภณัฑแ์ละกระบวนการมคีวามตอ้งการคุณสมบตัดิา้นความไวว้างใจเพิม่มากขึน้ 

ตลาดโลกาภวิตัน์เป็นปจัจยัสาํคญัทีผ่ลกัดนัใหล้กูคา้มคีวามคาดหวงัทางดา้น 

คุณภาพ  และความไวว้างใจในผลติภณัฑท์ีเ่พิม่ขึน้ 

ความคาดหวงัในดา้นการรบัชดใชผ้ลติภณัฑ ์(Product Liability)ของลูกคา้หมายถงึ  

การชดเชยความเสยีหายทีเ่กดิจากผลติภณัฑใ์นดา้นกฎหมายทีผู่ผ้ลติต้องจ่ายใหแ้ก่ลูกคา้มแีนวโน้ม

จะเพิม่มากขึน้เรือ่ยๆ ทาํใหม้ผีลโดยตรงต่อผูผ้ลติทีต่อ้งการเพิม่ความระมดัระวงัในการออกแบบและ

การผลติผลติภณัฑเ์พิม่มากขึน้ 

ความตอ้งการของระบบการบรหิารคุณภาพต่างๆ เช่น อนุกรม ISO 9000, ISO/TS 

16949, TL 9000 และ Six Sigma ฯลฯ 

แนวความคดิของ FMEA 

 ในการดําเนินการ FMEA ให้มีประสิทธิผลมากที่สุดนัน้ จะต้องมกีารดําเนินการตาม

แนวความคดิพืน้ฐาน 3 ประการ  คอื 

1. การดาํเนินการโดยคณะทํางาน (Team) 

2. การดาํเนินการผ่านการวเิคราะหห์น้าทีข่องผลติภณัฑแ์ละกระบวนการ 

3. การดาํเนินการโดยเน้นการปรบัปรุงไม่มสีิน้สุด 
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 การดําเนินงาน FMEA จะต้องอยู่บนพืน้ฐานของกลุ่มคณะทํางาน FMEA ที่ประกอบดว้ย

บุคลากรทีเ่กี่ยวขอ้ง  โดยคณะทํางานทีด่คีวามประกอบดว้ยบุคลากรประมาณ 6-8 คนทีอ่ยู่ในระดบั

จดัการและมคีวามรูท้ี่ดใีนด้านเทคโนโลยเีฉพาะด้าน  โดยคณะทํางานควรมคีุณสมบตัเิพิม่เตมิอีก

ประการหน่ึงคอืความเข้าใจอย่างดใีนกระบวนการแก้ปญัหา และคณะทํางานที่ดคีวรมสีมาชกิใน

ลกัษณะแบบขา้มสายงาน (Cross Functional Team) ซึง่ควรประกอบดว้ย ฝ่ายพฒันาและวจิยั

ผลิตภัณฑ์  ฝ่ายวิศวกรรม  ฝ่ายประกันคุณภาพ  ฝ่ายผลิต  ฝ่ายทดสอบ รวมถึงฝ่ายตลาด  

(ถ้าจําเป็น)  โดยการทํางานในรูปแบบคณะทํางานควรอยู่ในลกัษณะการทวปิระโยชน์ (Synergy) 

ร่วมกนัคอื  ความพยายามใหส้มาชกิคนหน่ึงเรยีนรูเ้ทคนิค  Knowhow และเทคโนโลยเีฉพาะดา้น

จากสมาชกิคนอื่นๆ 

 องค์ประกอบสําคญัที่มผีลต่อผลการดําเนินงานการเพิ่มผลผลติของคณะทํางาน FMEA  

ม ี 3 ประการคอื  คุณสมบตัิเฉพาะบุคคล (Individual) การบรหิารคณะทํางาน (Team) และ

วฒันธรรมองค์กร (Culture) องค์ประกอบดา้นคุณสมบตัเิฉพาะบุคคลของสมาชกินัน้  สมาชกิทีด่ ี

จะต้องเป็นบุคคลทีม่คีวามรูด้า้นเทคโนโลยเีฉพาะดา้นทีด่ ี มสีํานึกทีด่ต่ีอการปรบัปรุงคุณภาพ  รบั

ฟงัความคดิเหน็ผูอ้ื่นไดด้ ีและเป็นผูท้ีม่คีวามรูร้ว่ม (Empathy) ในการทํางาน  สําหรบัองคป์ระกอบ

ดา้นการบรหิารคณะทํางานนัน้  คณะทํางานจะต้องมกีารกําหนดวนั เวลาในการประชุมทีแ่น่นอนไว้

ล่วงหน้า  พรอ้มทัง้กําหนดถงึภารกจิของคณะทาํงานใหช้ดัเจน  รวมถงึบทบาทและความรบัผดิชอบ

ในการทาํงานแบบคณะทาํงาน  ซึง่โดยทัว่ไปแลว้ควรจะกําหนดบทบาทในฐานะประธานคณะทํางาน 

1 คน  เลขานุการ 1 คน และทีเ่หลอืคอืคณะทาํงาน  ทัง้น้ีคณะทาํงานอาจจะมกีารแต่งตัง้ผูเ้ชีย่วชาญ

เป็นบรกิร(Facilitator) หรอืทีป่รกึษา (Advisor) กไ็ด ้ สําหรบัองคป์ระกอบสําคญัสุดทา้ยซึง่อาจถอื

เป็นข้อที่มคีวามสําคญัมากที่สุดในอุตสาหกรรมไทยคอื  วฒันธรรมด้านคุณภาพขององค์กร  ซึ่ง

หมายถงึวธิคีดิ (Think) วธิปีฏบิตั ิ(Practice) ความเหน็ (Opinion) และความเชื่อ (Believe) ของ

บุคลากรในองคก์รต่อปญัหาคุณภาพ  โดยเฉพาะอย่างยิง่ของผูบ้รหิารระดบัสูง  และวฒันธรรมที่ดี

สาํหรบัความมปีระสทิธผิลของ FMEA จะต้องเป็นองคก์รทีม่คีวามเชื่อในคุณภาพ  ซึง่มพีืน้ฐานดา้น

การคิด  การปฏิบตัิด้วยความพยายามสร้างความพอใจแก่ลูกค้า  และให้เกิดความมัน่ใจ  เพื่อ

ประโยชน์ในระยะยาวของธุรกจิ 

แนวความคดิสําคญัประการที่สองของ FMEA คอื  การวเิคราะหห์น้าที่ของผลติภณัฑแ์ละ

กระบวนการ  โดยเริม่จากการกําหนดกระบวนการที่ต้องการศึกษา แล้วทําการบ่งชี้ถึงหน้าที ่

(Function) ของผลติภณัฑแ์ละกระบวนการ โดยใหว้เิคราะหว์่ามอีะไรทีจ่ะทําใหห้น้าทีข่องผลติภณัฑ์

และกระบวนการดงักล่าวไม่ได้รบัการตอบสนอง  ซึ่งผลดงักล่าวจะหมายถงึขอ้บกพร่อง (Failure)  

ที่คาดว่าจะเกดิขึน้  และจะเรยีกลกัษณะของขอ้บกพร่องน้ีว่า "ลกัษณะของขอ้บกพร่อง (Failure 

mode)" ของผลติภณัฑแ์ละกระบวนการ  นอกจากน้ีจะต้องพจิารณาถงึแนวความคดิในการทํางาน

ของกระบวนการ (Process Concept) เพื่อการกําหนดถงึสาเหตุทีม่คีวามเป็นไปไดท้ีจ่ะทําใหเ้กดิ

ลกัษณะของข้อบกพร่อง  รวมถึงการบ่งชี้ถึงลูกค้าของกระบวนการ โดยลูกค้าในที่น้ีจะหมายถึง
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กระบวนการทา้ยน้ํา (Downstream Process) จนถงึผูใ้ชร้ายสุดทา้ย  และจากลูกคา้ทีก่ําหนดน้ีเอง

จะทาํใหท้ราบถงึผลกระทบทีเ่กดิขึน้แก่ลกูคา้เน่ืองจากลกัษณะของขอ้บกพรอ่งทีเ่กดิขึน้ 

เมื่อทําการวเิคราะห์หน้าที่ของผลติภณัฑแ์ละกระบวนการเพื่อกําหนดลกัษณะขอ้บกพร่อง  

และได้กําหนดถึงสาเหตุของลกัษณะข้อบกพร่อง  ตลอดจนผลกระทบที่เกิดขึ้นแล้ว  ผู้วเิคราะห์

จะต้องทําการประเมนิหาค่าความเสี่ยง (Risk) โดยอาศยัตวัเลขประเมนิลําดบัก่อนหลงัของความ

เสีย่ง (Risk Priority Number, RPN) คอื 

RPN  =  S × O × D                

    S   =  ความรุนแรง(Severity) ทีพ่จิารณาจากผลกระทบของลกัษณะขอ้บกพร่อง

ทีเ่กดิขึน้แก่ลกูคา้ 

    O   =  โอกาสทีเ่กดิขึน้(Occurrence) ของลกัษณะขอ้บกพร่องทีก่ารพจิารณาจาก

ความเป็นไปได ้(likelihood) ในการเกดิสาเหตุของขอ้บกพรอ่ง 

    D   =  ความสามารถในการตรวจจบั(Detection) ทีพ่จิารณาไดจ้ากคุณสมบตัดิา้น

ความสามารถของระบบการควบคุมทีใ่ชใ้นปจัจบุนั 

 หลงัจากการวเิคราะหค์วามเสีย่ง RPN ของลกัษณะขอ้บกพร่องแต่ละตวัแลว้จะพจิารณาว่า

ลกัษณะขอ้บกพร่องใดทีม่คี่าความเสีย่งมากๆซึง่มจีาํนวนไม่มากนัก (Vital Few Failure Mode) มา

ทาํการกําหนดโครงการแกไ้ขเพื่อลดค่าความเสีย่งต่อไป 

 ในการพจิารณาเพื่อเลอืกลกัษณะขอ้บกพร่องมากําการแก้ไขน้ี  จะเริม่จากการพจิารณาถงึ

ลกัษณะขอ้บกพร่องทีม่คีวามรนุแรงมาก (คอื 10 หรอื 9) โดยไม่สนใจค่า RPN ว่าจะมคี่ามากน้อย

เพยีงไร  ซึ่งค่าความรุนแรงของลกัษณะข้อบกพร่องน้ีทําให้ผู้วเิคราะห์ต้องให้ความสนใจต่อการ

แก้ไขและการป้องกนักระบวนการที่พจิารณาใหม่รวมถึงการลดความรุนแรงลง  จากนัน้จงึทําการ

พจิารณาถงึลกัษณะขอ้บกพรอ่งทีม่คี่า RPN สงู  เพื่อนํามาแกไ้ข  และในกรณีทีล่กัษณะขอ้บกพร่อง

มคีะแนน RPN และ S เท่ากนั  ใหพ้จิารณาเลอืกลกัษณะขอ้บกพร่องทีม่คีวามเป็นไปไดใ้นการเกดิ

สาเหตุของขอ้บกพรอ่งมากกว่ามาดาํเนินการวเิคราะหเ์พื่อแกไ้ขต่อไป 

 แนวความคดิทีส่ําคญัประการสุดทา้ยของ FMEA คอื  การปรบัปรุงอย่างต่อเน่ืองไม่สิน้สุด  

ดงันัน้เอกสารเกี่ยวกบั FMEA จะตอ้งไดร้บัการทบทวนอย่างต่อเน่ืองซึง่ทําใหเ้อกสารอยู่ในลกัษณะ

ของเอกสารทีม่ชีวีติคอืการปรบัปรงุเพื่อใหร้ะบบเตบิโตขึน้เรือ่ยๆ 

 ปจัจยัสําคญัประการหน่ึงของการทําให ้FMEA ประสบความสําเรจ็คอื  ความตรงต่อเวลาที่

กําหนด (Timeliness) ซึง่ความหมายว่า การดําเนินงาน FMEA อย่างมปีระสทิธภิาพควรอยู่ในรูป

ก่อนการเกิดเหตุการณ์ (Before-the-Event) มากกว่าที่จะเป็นการแก้ไขเหตุการณ์ที่เกิดขึ้นแล้ว 

(After-the-Fact) กล่าวคอื  การดําเนินงาน FMEA ควรจะทําให้เสรจ็สิ้นก่อนการผลติผลติภณัฑ ์ 

เน่ืองจากการเปลี่ยนแปลงในช่วงเวลาน้ีจะสามารถทําได้ง่าย  ลดความเสี่ยงที่อาจเกิดขึน้ได้มาก  

ตลอดจนประหยดัค่าใชจ้า่ยในการดาํเนินการแกไ้ข 

 อย่างไรกต็าม  ในการจดัทํา FMEA ครัง้แรกและการทบทวน FMEA อยา่งต่อเน่ืองนัน้  มี

ความจาํเป็นตอ้งเขา้ใจถงึระบบของกระบวนการทีพ่จิารณาโดยเฉพาะความเขา้ใจและความสนใจต่อ
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สาเหตุความผนัแปร (Variation) ทีเ่กดิขึน้จากกระบวนการ  ซึง่สามารถจาํแนกความผนัแปรน้ีออก

ไดเ้ป็น 2 ประเภทหลกัๆ  คอื  สาเหตุความผนัแปรจากธรรมชาต ิ(Common Causes) และสาเหตุ

ความผนัแปรจากความผดิพลาด (Special Causes) โดยความผนัแปรทีม่สีาเหตุจากธรรมชาตนิัน้มี

คุณสมบตัทิีส่ามารถคาดการณ์ได ้ จงึทําใหผู้ว้เิคราะหส์ามารถนํามาใชเ้ป็นขอ้มลู หรอื input ในการ

จดัทาํ FMEA เพื่อการประเมนิผลและวเิคราะหค์วามเสีย่งได ้ และจะเรยีกกระบวนการลดความผนั

แปรจากสาเหตุธรรมชาตน้ีิว่า การปรบัปรงุกระบวนการ  ในขณะทีค่วามผนัแปรทีม่สีาเหตุจากความ

ผดิพลาดจะไม่สามารถคาดการณ์ได้จงึมคีวามจําเป็นต้องทําการตรวจจบัและควบคุมภายใต้ระบบ 

การควบคุมของกระบวนการ  ดงันัน้  ในการจดัทาํ FMEA ทีด่จีงึตอ้งอยูบ่นพืน้ฐานของแนวความคดิ

การวเิคราะหค์วามผนัแปรจากสาเหตุธรรมชาต ิ แลว้ทาํการลดความผนัแปรดงักล่าวอยา่งต่อเน่ือง 

 ขอบเขตหรอืจดุเน้นของ FMEA แบ่งไว3้ กรณดีว้ยกนั  คอื 

     1. กรณทีีเ่ป็นการออกแบบใหมเ่ทคโนโลยใีหม ่หรอืกระบวนการใหม ่ขอบเขต FMEA จะ

ครอบคลุมถึงกระบวนการได้มาซึ่งแบบที่สมบูรณ์ เทคโนโลยทีี่สมบูรณ์ ตลอดจนกระบวนการที่

สมบรูณ์ 

     2. กรณีที่ต้องการปรบัแต่งกระบวนการหรอืแบบที่มใีชอ้ยู่แลว้ โดยในกรณีน้ีจะถอืว่ามี

การใช้ FMEA สําหรบัแบบหรอืกระบวนการที่มอียู่แล้ว ขอบเขต FMEA ควรจะมุ่งเน้นไปที่การ

ปรบัแต่ง (Modification) แบบหรอืกระบวนการ ตลอดจนผลกระทบขา้งเคยีงทีอ่าจจะเกดิขึน้จากการ

ปรบัแต่งแลว้ 

    3. กรณีทีม่กีารเปลีย่นแปลงสภาพแวดลอ้ม ตําแหน่ง หรอืการใชง้านกระบวนการ หรอื

แบบทีม่ใีช้อยู่แลว้ โดยในกรณีน้ีจะถอืว่ามกีารใช้ FMEA สําหรบัแบบหรอืกระบวนการที่มอียู่แล้ว 

ขอบเขตของ FMEA จะครอบคลุมถึงผลกระทบของสิง่แวดล้อม และตําแหน่งที่มต่ีอแบบหรอื

กระบวนการทีม่อียูแ่ลว้ 

 

3. ความหมายของระบบ 

 มผีูใ้หค้วามหมายของระบบ (System) ไวต่้างๆ กนัดงัน้ี 

 เปรื่อง กุมุท (2519) ได้กล่าวถึงความหมายของระบบว่า ระบบคอื ภาพส่วนรวมของ

โครงสรา้งหรอืขบวนการอย่างหน่ึงที่มกีารจดัระเบยีบความสมัพนัธ์ระหว่างองค์ประกอบต่างๆ ที่

รวมกนัอยูใ่นโครงสรา้งหรอืขบวนการนัน้ 

 Robbins (1983) ไดก้ล่าวถงึความหมายของระบบว่า ระบบคอืผลรวมขององคป์ระกอบ

ยอ่ยๆ ทีม่เีอกลกัษณ์เป็นของตนเองและมาประกอบรวมกนัเป็นระบบเพื่อทําหน้าทีบ่างอย่าง  โดยที่

องค์ประกอบย่อยแต่ละอย่างในระบบเหล่าน้ีจะรบัขอ้มูลมาแล้วทําการแปรรูปขอ้มูลนัน้  เพื่อให้ได้

ผลผลติหรอืผลลพัธเ์กดิขึน้ 
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 Banathy (1968) ไดก้ล่าวถงึความหมายของระบบว่าระบบ หมายถงึ การรวบรวมสิง่ต่างๆ 

ทัง้หลายที่มนุษย์ได้ออกแบบและสรา้งสรรค์ขึน้มา เพื่อสามารถนําสิง่เหล่านัน้มาจดัดําเนินงานให้

บรรลุผลตามเป้าหมายทีว่างไว ้

 ณฐักร สงคราม (2546)  ไดก้ล่าวถงึความหมายของระบบว่า  ระบบ  หมายถงึ การนําปจัจยั

ต่างๆ  อนัไดแ้ก่ คน(People)  ทรพัยากร (Resource) แนวคดิ (Concept)  และกระบวนการ

(Process) มาผสมผสานการทาํงานรว่มกนัเพื่อใหบ้รรลุเป้าหมายอยา่งใดอยา่งหน่ึงตามทีไ่ดว้างแผน

ไว้   โดยภายในระบบอาจจะประกอบไปด้วยระบบย่อย (Subsystem) ต่างๆ  ที่ต้องการทํางาน

รว่มกนัเพื่อใหบ้รรลุวตัถุประสงคเ์ดยีวกนั 

 โอกาส  เอี่ยมศริวิงศ์ (2548)  ได้กล่าวถงึความหมายขอบระบบว่า ระบบ คอื กลุ่มของ

องค์ประกอบต่างๆ ที่มคีวามสมัพนัธ์กนั  โดยแต่ละองค์ประกอบจะทํางานร่วมกนัเพื่อจุดประสงค์

เดยีวกนั   เช่น  ระบบทางคอมพวิเตอร์  ประกอบด้วยองค์ประกอบหลกั 3 ส่วนด้วยกนั  คือ  

ฮารด์แวร(์Hardware)  ซอฟตแ์วร(์Software)  และบุคลากร (Peopleware)  ส่วนประกอบทัง้ 3 ส่วน

น้ี  จะต้องประสานการทํางานร่วมกนัเพื่อจุดประสงค์ในการประมวลผล  เพื่อให้ได้มาซึ่งผลลพัธ์ที่

ตรงตามความตอ้งการ 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพประกอบ 15 องคป์ระกอบของระบบงานทางคอมพวิเตอร ์

 

          ทีม่า: โอกาส เอีย่มศริวิงศ.์(2548). 

 

 3.1 ขอ้มลูสารสนเทศ (Data and Information) 

 ขอ้มูลสารสนเทศมคีวามหมายที่แตกต่างกนั  โดยขอ้มูลคอืขอ้มูลดบิ (Raw Data) หรอื

ขอ้เทจ็จรงิทีเ่กดิขึน้ทีม่คีวามหมายในตวัเอง   ซึง่ยงัไม่ก่อใหเ้กดิประโยชน์  แตกต่างจากสารสนเทศ

ที่มีการนําเข้าข้อมูลดิบเหล่าน้ีมาผ่านกระบวนการ  เพื่อให้ได้เกิดผลลัพธ์หรือสารสนเทศที่มี

ประโยชน์ต่อการตดัสนิใจ 

 

 

Software 

Hardware 

People ware 
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ภาพประกอบ 16 การนําขอ้มลูผ่านการประมวลผลเพื่อใหไ้ดม้าเพื่อสารสนเทศ 

 

          ทีม่า: โอกาส  เอีย่มศริวิงศ.์(2548) 

  

 3.2  ระบบสารสนเทศ(Information  System, IS) 

 มผีูใ้หค้วามหมายของระบบสารสนเทศ (Information  System,  IS) ไวต่้างๆ กนั  ดงัน้ี 

 วเิศษศกัดิ ์ โคตรอาษา (2542) ไดใ้หค้วามหมายของระบบสารสนเทศ  หมายถงึ  

กระบวนการประมวลผลขา่วสารทีม่อียูใ่นระบบใหอ้ยูใ่นรปูของขา่วสารทีเ่ป็นประโยชน์สงูสุด  เพื่อ

เป็นขอ้สรุปทีใ่ชส้นบัสนุนการบรหิารและการตดัสนิใจ  ทัง้ในระดบัปฏบิตักิาร   ระดบักลาง  และ

ระดบัสงู ระบบสารสนเทศจงึเป็นระบบทีไ่ดจ้ดัตัง้ขึน้เพื่อปฏบิตักิารเกีย่วกบัขอ้มลูดงัต่อไปน้ี 

      1.  รวบรวมขอ้มลูทัง้ภายใน  ภายนอก  ซึง่จาํเป็นต่อหน่วยงาน 

      2.  จดักระทาํเกี่ยวกบัขอ้มลูเพื่อใหเ้ป็นสารสนเทศทีพ่รอ้มจะใชป้ระโยชน์ได ้

         3.  จดัใหม้รีะบบเกบ็เป็นหมวดหมู ่ เพื่อสะดวกต่อการคน้หาและนําไปใช ้

      4.  มกีารปรบัปรงุขอ้มลูเสมอ  เพื่อใหอ้ยูใ่นสภาพทีถ่กูตอ้งทนัสมยั 

  

  สุชาดา  กรีะนันทน์ (2541) ไดใ้หค้วามหมายของ  ระบบสารสนเทศ  หมายถงึ  ระบบที่

ประกอบด้วยส่วนต่างๆ  ได้แก่ ระบบคอมพิวเตอร์ทัง้ฮาร์ดแวร์  ซอฟท์แวร์  ระบบเครือข่าย  

ฐานขอ้มลู  ผูพ้ฒันาระบบ ผูใ้ชร้ะบบ  พนกังานทีเ่กีย่วขอ้ง  และผูเ้ชีย่วชาญในสาขาทุกองคป์ระกอบ

น้ีทํางานร่วมกนัเพื่อกําหนด  รวบรวม  จดัเก็บขอ้มลู  ประมวลผลขอ้มลูเพื่อสรา้งสารสนเทศ  และ

ส่งผลลพัธ์หรอืสารสนเทศที่ได้ให้ผู้ใชเ้พื่อช่วยสนับสนุนการทํางาน   การตดัสนิใจ  การวางแผน  

การบรหิาร  การควบคุม  การวเิคราะหแ์ละการตดิตามผลการดาํเนินงานขององคก์ร 

   โอกาส  เอีย่มศริวิงศ ์(2548)  ไดก้ล่าวถงึระบบสารสนเทศว่า การแก้ไขปญัหาใหก้บัระบบ

ธุรกจิในปจัจบุนั จาํเป็นตอ้งใชร้ะบบสารสนเทศ ซึง่ระบบสารสนเทศจะประกอบไปดว้ยส่วนประกอบ

ต่างๆ ทีส่มัพนัธก์นั   เพื่อใหเ้กดิการประมวลผลใหเ้ป็นสารสนเทศทีต่้องการ โดยจะมกีารเตรยีมการ

ดา้นบุคคล ขอ้มูล กระบวนการ  รวมถงึเทคโนโลยสีารสนเทศสนับสนุนการปฏบิตังิานในแต่ละวนั

ของธุรกจิ  การนําเสนอรายการสารสนเทศแก่ผูบ้รหิาร เพื่อนําไปใชป้ระโยชน์ต่อการตดัสนิใจ  โดย

เทคโนโลยสีารสนเทศจดัเป็นเครื่องมือสนับสนุนอันสําคญัในการปฏิบัติงานในธุรกิจประจําวัน   

ซึง่เทคโนโลยสีารสนเทศ (Information  Technology, IT)  จะเป็นการผสมผสานการทํางานระหว่าง

เทคโนโลยคีอมพวิเตอร ์(ฮารด์แวรแ์ละซอฟต์แวร)์  กบัเทคโนโลยกีารสื่อสารทางโทรคมนาคม  

(ขอ้มลู ภาพ เสยีง และเครอืขา่ย) 

Data Process Information 
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 ดงันัน้ระบบสารสนเทศจงึจดัเป็นกลไกชนิดหน่ึง ด้วยการนําเทคโนโลยีสารสนเทศมา

ประยุกตใ์ช ้ โดยเฉพาะเทคโนโลยคีอมพวิเตอรท์ีนํ่ามาใชก้บัการจดัการขอ้มลูในองคก์ร  โดยระบบ

สารสนเทศมสี่วนประกอบสาํคญั 5 ส่วน ดว้ยกนัดงัน้ี 

  ฮารด์แวร(์Hardware)   

  ซอฟตแ์วร ์(Software) 

  ขอ้มลู (Data) 

  บุคลากรทางคอมพวิเตอร ์(Peopleware) 

  กระบวนการทาํงาน (Procedures) 

และเมื่อนําส่วนประกอบทัง้ 5 มารว่มกนั  กจ็ะเป็นระบบสารสนเทศ  ที่ทําให้สามารถจดัเก็บขอ้มูล  

ค้นคืนสารสนเทศ และประมวลผลข้อมูลเพื่อให้ได้มาซึ่งสารสนเทศและนําไปจัดทํารายการ

สารสนเทศเพื่อใหผู้บ้รหิารใชป้ระโยชน์ต่อไป 

  

3.3  ระบบสนบัสนุนการตดัสนิใจ(Decision  Support System, DSS) 

 มผีูใ้หค้วามหมายขอบระบบสนบัสนุนการตดัสนิใจ (Decision  Support System, DSS)   

ไวต่้างๆกนั  ดงัน้ี 

 Scott Morton (1971) ไดก้ล่าวถงึความหมายของระบบสนับสนุนการตดัสนิใจว่า เป็นระบบ

ทีส่ามารถทํางานรว่มกบัคอมพวิเตอร ์ซึง่คอมพวิเตอรน้ี์จะช่วยทําใหผู้บ้รหิารสามารถนําขอ้มลู และ

แบบจาํลองต่างๆ มาใชป้ระโยชน์เพื่อการแกป้ญัหาทีไ่ม่มโีครงสรา้งได ้

Keen & Scott Morton (1979) ไดก้ล่าวถงึความหมายของระบบสนับสนุนการตดัสนิใจว่า

เป็นระบบที่ถูกเชื่อมโยงกนัระหว่างทรพัยากรสมองของมนุษยใ์หท้ํางานร่วมกบัความสามารถของ

คอมพวิเตอร ์เพื่อตอ้งการปรบัปรงุคุณภาพของการตดัสนิใจใหด้ทีีสุ่ด กล่าวคอื DSS เป็นระบบหน่ึง

ที่ต้องใชค้อมพวิเตอรค์อยช่วยเหลอืและให้การสนับสนุนเพื่อให้บุคคลผู้ทําหน้าที่ตดัสนิใจสามารถ

จดัการกบัปญัหากึง่โครงสรา้ง  ไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ 

 รกัพงษ์  ไชยพุฒ (2543) ได้กล่าวถงึความหมายของระบบสนับสนุนการตดัสนิใจว่า คอื

ระบบสารสนเทศรปูแบบหน่ึงทีร่ะบบจะทาํงานโต้ตอบกบัผูใ้ชง้าน (Interactive) โดยคอมพวิเตอรเ์ขา้

มาช่วย   ซึ่งจะจําลองสถานการณ์และคาดการผลลัพธ์ในการตอบปญัหาต่างๆ เพื่อนําไป

ประกอบการตดัสนิใจไดอ้ยา่งเป็นระบบ 

 โอกาส  เอีย่มศริวิงศ ์(2548) ไดก้ล่าวถงึความหมายของระบบสนับสนุนการตดัสนิใจว่าเป็น

ระบบสารสนเทศทีต่อบสนองความต้องการของระดบัผู้บรหิาร  ด้วยการจดัทํารายงานวเิคราะห์ผล

ทางสถติต่ิางๆ หรอื แสดงผลในรปูแบบของกราฟเปรยีบเทยีบ  เพื่อใชป้ระโยชน์ต่อการตดัสนิใจของ

ผูบ้รหิารระบบ DSS  ยงัสามารถทําการปรบัเปลีย่นตวัแปรต่างๆ  เพื่อนํามาประกอบเป็นทางเลอืก

ในการตดัสนิใจของผู้บรหิารเพื่อพจิารณาผลสรุปของแต่ละทางเลอืกทีเ่หมาะสมที่สุดถงึแมว้่าระบบ 

DSS ปกติมกัจะนําเสนอสารสนเทศจากระบบประมวลผลรายงานประจําวัน (Transaction 
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Processing System, TPS) และระบบสารสนเทศเพื่อการจดัการ (Management Information 

Systems, MIS)  มาใชง้าน  แต่กอ็าจมกีารนําสารสนเทศจากแหล่งภายนอกมาใชง้านรว่มได ้

 สถาบนัพฒันาวสิาหกจิขนาด-กลาง และขนาดย่อม (2554) ระบบสนับสนุนการตดัสนิใจ 

หรอื Decision Support System (DSS) เป็นระบบทีถู่กพฒันาขึน้มา  เพื่อช่วยใหผู้บ้รหิารสามารถ

เลอืกแนวทางแก้ไขปญัหาทีม่ปีระสทิธภิาพสูงสุด  โดย DDS ไดร้วบรวมเครื่องมอื  ขอ้มลู  ตวัแบบ 

(Model)  และทรพัยากรอื่นๆ  มาพฒันา  เพื่อทาํการรวบรวมขอ้มลู  วเิคราะหข์อ้มลู  และสรา้งตวั

แบบที่ซบัซ้อนภายใต้ชอฟต์แวรเ์ดยีวกนั   ความสําคญัของ DDS จะช่วยให้ผู้บรหิารระดบัต่างๆ  

ตดัสนิใจไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ เพราะ DSS ถูกพฒันาขึน้  เพื่อช่วยแก้ไขปญัหาในการทํางานทีม่ ี

โครงสร้างไม่แน่นอน  หรือการทํางานแบบกึ่งโครงสร้าง  ซึ่งการตัดสินใจจะยืดหยุ่นไปตาม

สถานการณ์  ฉะนัน้ DSS  จงึเหมาะกบังานทีม่ตีวัอย่างของปญัหา  เงื่อนไข  และวธิแีก้ไขทีม่หีลาย

ทางเลอืก 

 ส่วนประกอบของ DSS  ประกอบด้วย 4 ส่วน คอื ผู้ตดัสนิใจหรอืผู้ใช้ระบบ  ฮารด์แวร ์ 

ซอฟตแ์วร ์ และฐานขอ้มลู ดงัน้ี 

      1. ฮารด์แวร ์ คอื เครื่องคอมพวิเตอรท์ีใ่ชเ้ชื่อมต่อระหว่างตวัแบบ DSS  กบัผูใ้ช ้  โดย

ปกติจะเป็นเครื่องคอมพิวเตอร์ส่วนบุคคล   หรอืคอมพวิเตอร์พกพาที่เป็นเครื่องเอกเทศ  หรอื

ต่อเชื่อมกบัเครอืขา่ย 

      2. ซอฟตแ์วร ์ หรอืตวัสรา้ง DSS  จะประกอบดว้ยหลายส่วนหรอืหลายระบบย่อยไดแ้ก่ 

ส่วนการจดัการฐานขอ้มลู การจดัการและสรา้งการโต้ตอบ  ตวัสรา้ง DSS  และการจดัการตวัแบบ

หรือแบบจําลอง เช่น แบบจําลองด้านการเงิน  สถิติ  การบัญชี  การตลาด  การพยากรณ์   

การดาํเนินการ การจาํลองสถานการณ์ต่างๆ  เป็นตน้ 

      3. ข้อมูลที่จําเป็นต่อการตดัสินใจเป็นข้อมูลที่ต้องป้อนเข้าไปในระบบเพื่อทําการ

ประมวลผล  และเสนอในรปูแบบตามทีไ่ดอ้อกแบบไว ้

      4. ผู้ใช้ระบบ คอื ผู้บรหิารหรอืผู้มหีน้าที่ตดัสนิใจ แต่ระบบน้ีจะเน้นการใช้งานของ

ผูบ้รหิารระดบักลางไปถงึผูบ้รหิารระดบัสงู หรอืระดบัการวางแผนกลยทุธ ์

สมชยั ชนิะตระกูล (2550) ได้กล่าวถงึ ลกัษณะและความสามารถของระบบสนับสนุนการ

ตดัสนิใจ และประโยชน์ของระบบสนบัสนุนการตดัสนิใจ ดงัน้ี 

       1.  ลกัษณะและความสามารถของระบบสนบัสนุนการตดัสนิใจ 

  1.1 สามารถสนบัสนุนการตดัสนิใจทัง้ในสถานการณ์ของปญัหาแบบกึง่โครงสรา้ง

และไมม่โีครงสรา้ง 

  1.2  สามารถรองรบัการใชง้านของผูบ้รหิารทุกระดบั 

  1.3  สามารถสนบัสนุนการตดัสนิใจแบบกลุ่ม  และแบบเดีย่ว 

  1.4  สามารถสนบัสนุนการตดัสนิใจไดท้ัง้ปญัหาแบบเกี่ยวพนัและ/หรอืปญัหา

ต่อเน่ือง 

  1.5  สนบัสนุนการตดัสนิใจในขัน้ตอนต่างๆ ของกระบวนการตดัสนิในได ้
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  1.6  สนบัสนุนกระบวนการและรปูแบบการตดัสนิใจทีม่คีวามหลากหลายไดอ้ย่างมี

ประสทิธภิาพ  มคีวามยดืหยุน่สงู  ใชง้านงา่ย 

  1.7  ในการพฒันาจะเน้นหนกัในการทํางานทีส่ําเรจ็ตามเป้าหมายมากกว่า  

ค่าใชจ้่ายในการพฒันาระบบ 

  1.8  มหีน้าทีส่นบัสนุนการตดัสนิใจเท่านัน้   ไมใ่ช่ทาํหน้าทีแ่ทนผูต้ดัสนิใจ 

  1.9  ระบบทีม่คีวามซบัซอ้น  ควรขอความช่วยเหลอืจากผูเ้ชีย่วชาญเท่านัน้ 

  1.10  เป็นระบบทีใ่ชว้ธิวีเิคราะหส์ถานการณ์การตดัสนิใจดว้ยแบบจาํลองต่างๆ  

ระบบจงึตอ้งสามารถสรา้งแบบจาํลอง  เพื่อทดสอบป้อนค่า 

  1.11  ตวัแปร  และเปลีย่นค่าไปเรือ่ยๆ  เพื่อสรา้งทางเลอืกต่างๆ 

  1.12  สามารถเขา้ถงึแหล่งเกบ็ขอ้มลูไดห้ลากหลาย 

       2. ประโยชน์ของระบบสนบัสนุนการตดัสนิใจ 

  2.1  พฒันาประสทิธภิาพการทาํงานส่วนบุคคล  โดยเฉพาะงานทีเ่กี่ยวกบัการ

ตดัสนิใจ 

  2.2  พฒันาประสทิธภิาพการแก้ไขปญัหา  ช่วยใหผู้ต้ดัสนิใจแก้ไขปญัหาไดอ้ย่าง

รวดเรว็และถูกตอ้งมากขึน้   ยงัสามารถช่วยแกป้ญัหากึ่งโครงสรา้ง  และปญัหาไม่มโีครงสรา้งไดอ้กี

ดว้ย 

  2.3 ช่วยอํานวยความสะดวกในการติดต่อสื่อสาร DSS ที่ทํางานในลกัษณะ

Groupwareทําให้ผู้บริหารสามารถทําการปรึกษา ประชุม และสามรถเรียกใช้สนเทศเพื่อ

ประกอบการตดัสนิใจผ่านเทคโนโลยเีครอืข่าย  คอมพวิเตอรไ์ด้  ทําให้สะดวก  ประหยดัเวลาและ

งบประมาณ 

  2.4  ส่งเสรมิการเรยีนรูห้รอืการฝึกหดั  เมือ่ใชง้านบ่อยๆ 

  2.5  เพิม่ประสทิธภิาพการควบคุมองคก์ร  เน่ืองจากการตดัสนิใจถูกต้องทําใหก้าร

ดาํเนินงานเป็นไปอยา่งราบรื่น 

 

4. เคร่ืองมือท่ีใช้พฒันาระบบ 

 4.1 ภาษาพเีอชพ ี(PHP) 

 ประเสรฐิ สุขเพง็ (2552) ภาษาพเีอชพ ี(PHP Language) คอื ภาษาคอมพวิเตอรป์ระเภท

โอเพนท์ซอรท์ (Open Source Computer Language) สําหรบัพฒันาเวบ็เพจแบบไดนามกิ เมื่อ

เครื่องบรกิารได้รบัคําร้องจากผู้ใช้ก็จะส่งให้กบั ตวัแปลภาษา ทําหน้าที่ประมวลผลและส่งข้อมูล

กลบัไปยงัเครื่องของผู้ใช้ที่รอ้งขอ ในรูปเอชทเีอ็มแอล ภาพ หรอืแฟ้มดจิติอลอื่นใด ลกัษณะของ

ภาษามรีากฐานคําสัง่มาจากภาษาซี เป็นภาษาที่สามารถพฒันาให้ใช้งานแบบโต้ตอบกบัผู้ใช้ได้

ภาษาพเีอชพ ี(PHP Language) มกีารทํางานแบบเซอรฟ์เวอรไ์ซต์สครปิต์ (Server-Side Script)  

จงึตอ้งมเีครือ่งบรกิาร (Server) ทีท่าํหน้าทีบ่รกิารการแปลภาษา และส่งผลใหก้บัเครื่องผูใ้ช ้(Client) 
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ทีร่อ้งขอดว้ยการส่งคํารอ้งเขา้มายงัเครื่องบรกิาร คําว่า PHP ย่อมาจาก Personal Home Page แต่

พฒันาใหม้ปีระสทิธภิาพยิง่ขึน้ จงึเปลีย่นเป็น Professional Home Page 

 

ตวัอยา่งภาษาพเีอสพ ี

ภาษาพเีอชพ ี จะเป็นส่วนประกอบภายในเวบ็เพจ  โดยคาํสัง่จะปรากฏระหว่าง 

<?php... ?> เช่น 

 <?php 

  echo "Hello, world!"; 

 ?> 

 <php? 

  echo "Hello World."; 

 ?> 

 <scrip language="php"> 

  echo "Hello World."; 

 </script> 

 

 โครงสรา้ง  ควบคุมของ PHP จะมคีวามคลา้ยคลงึกนั C/C++ มาก  เช่น If, For, Switch 

และมบีางส่วนทีค่ลา้ย Perl สามารถกําหนดตวัแปรโดยไม่ต้อง  กําหนดชนิดของตวัแปรว่าจะเป็น 

Int, Float, Booleanเป็นตน้ 

 

 4.1.1 ความเป็นมาของภาษาพเีอชพ ี

 PHP เกดิในปี 1994 โดย RasmusLerdorfโปรแกรมเมอรอ์เมรกินัไดค้ดิคน้สรา้งเครื่องมอืที่

ใชใ้นการพฒันาเวบ็ส่วนตวัของเขา  โดยใชข้อ้ดขีองภาษา C และ Part เรยีกว่า Personal Home 

Page และไดส้รา้งส่วนตดิต่อกบัฐานขอ้มลูทีช่ื่อว่า Form Interpreter (FI) รวมทัง้สองส่วนเรยีกว่า 

PHP/FI ซึง่กเ็ป็นจดุเริม่ตน้ของ PHP มคีนทีเ่ขา้มาเยีย่มชมเวบ็ไซต์ของเขาแลว้เกดิชอบจงึตดิต่อขอ

เอาโค๊ดไปใชบ้า้งและนําไปพฒันาต่อ  ในลกัษณะของ Open Source ภายหลงัมคีวามนิยมขึน้เป็น

อย่างมากภายใน 3 ปี มเีวบ็ไซด์ที่ใช้ PHP/FI ในฐานขอ้มูลและแสดงผลแบบ  ไดนามกิและอื่นๆ 

มากกว่า 50000 ไซด ์

 PHP2 (ในตอนนัน้ใชช้ื่อว่า PHP/FI) ในช่วงระหว่าง 1995-1997 RasmusLerderfไดม้ผีูท้ ีม่า

ช่วยพฒันาอีก 2 คน คอื ZeevSuraskiและ AndiGutmansชาวอิสราเอล  ซึ่งปรบัปรุงโค้ด ของ 

Lerdorfใหม่โดยใช ้C++ ใหม้คีวามสามารถจดัการเกี่ยวกบัแบบฟอรม์ขอ้มลูทีถู่กสรา้งมาจากภาษา 

HTML และสนับสนุนการตดิต่อกบัโปรแกรมจดัการฐานขอ้มลู mSQLจงึทําให ้PHP เริม่ถูกใชม้าก

ขึน้อย่างรวดเรว็  และเริม่มผีู้สนับสนุนการใชง้าน PHP มากขึน้  โดยในปลายปี 1996 PHP ถูก
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นําไปใชป้ระมาณ 15,000 เวบ็ทัว่โลก  และเพิม่จาํนวนขึน้เรื่อยๆ  ต่อมากม็ผีูเ้ขา้มาช่วยพฒันาอกี 3 

คน คอื StigBakkenรบัผดิชอบความสามารถในการตดิต่อ Oracle, Shane Caraveoรบัผดิชอบดู

และ PHP บน Window 9x/NT และ Jim Winsteadรบัผดิชอบการตรวจสอบความบกพร่องต่างๆ  

และไดเ้ปลีย่นชื่อเป็น Professional Home Page ในเวอรช์ัน่2  

 PHP3 ออกมาในช่วงระหว่างเดอืน  มถุินายน  1997  ถงึ 1999 ไดอ้อกสู่สายตาของนัก

โปรแกรมเมอร ์ มคีุณสมบตัเิด่นคอืสนับสนุนระบบปฏบิตักิารทัง้ Window 95/98/ME/NT, Linux 

และเวบ็เซรฟ์เวอรอ์ยา่งเช่นIIS, PWS, Apache, OmniHTTPdสนับสนุน ระบบฐานขอ้มลูไดห้ลาย

รปูแบบ เช่น SQL Server, MySQL, mSQL, Oracle, Informix, ODBC 

 PHP4 ตัง้แต่ 1999-2007 ซึง่ไดเ้พิม่ Functions การทํางานในดา้นต่างๆ ใหม้ากและงา่ยขึน้

โดยบรษิทัZendซึง่ม ีZeevและ AndiGutmansได้ร่วมก่อตัง้ขึน้ในเวอรช์ัน่น้ีจะเป็น Compile script 

ซึง่ในเวอรช์ัน่หน้าน้ีจะเป็น Embed Script Interpreter ในปจัจุบนัมคีนไดใ้ช ้PHP สูงกว่า 5,100,000 

เวบ็ไซต ์ แลว้ทัว่โลก  และ ผูพ้ฒันาไดต้ัง้ชื่อของ PHP ใหม่ว่า PHP : Hypertext Preprocessor ซึง่

หมายถงึมปีระสทิธภิาพระดบัโปรเฟสเซอรส์ําหรบัไฮเปอรเ์ทก็ซ ์

 PHP5 ตัง้แต่ 2007- ปจัจบุนั  ไดเ้พิม่Functions การทาํงานในดา้นต่างๆ เช่น 

  - Object Oriented Model 

  - การกําหนดสโคปPublic/Private/Protected 

  - Exception Handling 

  - XML และ Web Service 

  - MySQLiและSQLite 

  - Zend Engine 2.0 

 4.1.2  คุณสมบตัขิองภาษาพเีอชพ ี

  การแสดงผลของพเีอชพ ี จะปรากฏในลกัษณะ HTML  ซึง่จะไม่แสดงคําสัง่ทีผู่ใ้ชเ้ขยีน  ซึง่

เป็นลกัษณะเด่นที่พเีอชพแีตกต่างจากภาษาในลกัษณะไคลเอนต์-ไซด์  สครปิต์ เช่น  ภาษาจาวา

สครปิต์  ที่ผู้ชมเว็บไซต์สามารถอ่าน  ดูและคดัลอกคําสัง่ไปใช้เองได้  นอกจากน้ีพเีอชพยีงัเป็น

ภาษาที่เรยีนรูแ้ละเริม่ต้นได้ไม่ยาก  โดยมเีครื่องมอืช่วยเหลอืและคู่มอืที่สามารถหาอ่านได้ฟรบีน

อินเทอร์เน็ต  ความสามารถการประมวลผลหลกัของพีเอชพี  ได้แก่  การสร้างเน้ือหาอตัโนมตัิ

จดัการคําสัง่  การอ่านขอ้มูลจากผูใ้ชแ้ละประมวลผล  การอ่านขอ้มลูจากดาต้าเบส  ความสามารถ

จดัการกบัคุกกี ้ ซึง่ทาํงานเช่นเดยีวกบัโปรแกรมในลกัษณะ CGI คุณสมบตัอิื่นเช่น  การประมวลผล

ตามบรรทดัคําสัง่ (Command Line Scripting) ทําใหผู้เ้ขยีนโปรแกรมสรา้งสครปิต์พเีอชพ ี ทํางาน

ผ่านพเีอชพ ี พารเ์ชอร ์ (PHP Parser)  โดยไม่ต้องผ่านเซริฟ์เวอรห์รอืเบราวเ์ซอร ์ ซึง่มลีกัษณะ

เหมอืนกบั Cron (ใน ยนิูกซ ์หรอื ลนุีกซ)์ หรอื Task Scheduler (ในวนิโดวส)์ สครปิต์เหล่าน้ี

สามารถนําไปใชใ้นแบบ Simple Text Processing Tasks ได ้
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การแสดงผลของพเีอชพ ี ถงึแมว้่าจดุประสงคห์ลกัใชใ้นการแสดงผล HTML  แต่ยงัสามารถ

สรา้ง XHTML หรอื XML ได้  นอกจากน้ีสามารถทํางานร่วมกบัคําสัง่เสรมิต่างๆ  ซึ่งสามารถ

แสดงผลขอ้มลูหลกั PDF  แพลช(โดยใช ้Libswfและ Ming) พเีอชพมีคีวามสามารถอย่างมากในการ

ทํางานเป็นประมวลผลขอ้ความ จาก POSIX Extended หรอื รปูแบบ Perl ทัว่ไป  เพื่อแปลงเป็น

เอกสาร XML ในการแปลงและเขา้สู่เอกสาร XML เรารองรบัมาตรฐานSAX และ DOM  สามารถใช้

รปูแบบ XSLT ของเราเพื่อแปลงเอกสาร XML เมื่อใชพ้เีอชพใีนการทําอคีอมเมริซ์สามารถทํางาน

ร่วมกบัโปรแกรมอื่นเช่น CybercashPayment, CyberMUT, VeriSign Payflow Pro และCCVS 

Functionsเพื่อใชใ้นการสรา้งโปรแกรมทําธุรกรรมการเงนิ 

 4.1.3 การรองรบัของภาษาพเีอชพ ี

 คําสัง่ของพเีอชพ ี สามารถสร้างผ่านทางโปรแกรมแก้ไขข้อความทัว่ไป  เช่น โน้ตแพต  

หรอื Vi ซึ่งทําใหก้ารทํางานพเีอชพ ี สามารถทํางานไดใ้นระบบปฏบิตักิารหลกัเกอืบทัง้หมด โดย

เมื่อเขยีนคําสัง่แลว้นํามาประมวลผล Apache, Microsoft Internet Information Services (IIS), 

Personal Web Server, Netscape และ iPlanet Servers, Oreilly Website Pro Server, Caudium, 

Xitami, OmniHTTPd, และอื่นๆ อกีมากมาย สาํหรบัส่วนหลกัของ PHP ยงัม ีModule ในการรองรบั 

CGI มาตรฐาน  ซึ่ง PHP สามารถทํางานเป็นตวัประมวลผล CGI ด้วย  และ ดว้ย PHP  คุณมี

อิสรภาพในการเลือก  ระบบปฏิบตัิการ และ เว็บเซิร์ฟเวอร์  นอกจากน้ีคุณยงัสามารถใช้สร้าง

โปรแกรมโครงสรา้ง  สรา้งโปรแกรมเชงิวตัถุ (OOP)  หรอืสรา้งโปรแกรมทีร่วมทัง้สองอย่างเขา้

ดว้ยกนั  แมว้่าความสามารถของคําสัง่ OOP มาตรฐานในเวอรช์นัน้ียงัไม่สมบูรณ์  แต่ตวัไลบรารี

ทัง้หลายของโปรแกรม  และตวัโปรแกรมประยุกต์ (รวมถงึ PEAR Library) ไดถู้กเขยีนขึน้โดยใช้

รปูแบบการเขยีนแบบ OOP เท่านัน้ 

 พเีอชพสีามารถทาํงานรว่มกบัฐานขอ้มลูไดห้ลายชนิด  ซึง่ฐานขอ้มลูส่วนหน่ึงทีร่องรบัไดแ้ก่  

ออราเคลิdBase  PostgreSQL  IBM  DB2 MySQLInformix ODBC โครงสรา้งของฐานขอ้มลูแบบ 

DBX ซึง่ทําใหพ้เีอชพใีช้กบัฐานขอ้มูลอะไรก็ไดท้ี่รองรบัรูปแบบน้ี   และ PHP ยงัรองรบั ODBC 

(Open Database Connection)  ซึง่เป็นมาตรฐานการเชื่อมต่อฐานขอ้มลูทีใ่ชก้นัแพร่หลายอกีดว้ย  

คุณสามารถเชื่อมต่อกบัฐานขอ้มลูต่างๆ ทีร่องรบัมาตรฐานโลกน้ีได ้ พเีอชพยีงัสามารถรองรบัการ

สื่อสารกบัการบรกิารในโพรโทคอลต่างๆ  เช่น LOAD IMAP SNMP NNTP POP3 HTTP COM 

(บนวนิโดวส)์  และอื่นๆ อกีมากมาย  คุณสามารถเปิด Socket บนเครอืข่ายโดยตรง  และ ตอบโต้

โดยใช ้โพรโทคอลใดๆ  กไ็ด ้PHP มกีารรองรบัสาํหรบัการแลกเปลีย่นขอ้มลูแบบ WDDX Complex 

กบั Web Programming อื่น ทัว่ไปได ้ พูดถงึในส่วน Interconnection, พเีอชพมีกีารรองรบัสําหรบั 

Java Objects ใหเ้ปลีย่นมนัเป็น PHP Object แลว้ใชง้าน  คุณยงัสามารถใชร้ปูแบบ CORBA เพื่อ

เขา้สู่Remote Object ไดเ้ช่นกนั 
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4.2 สถาปตัยกรรมของฐานขอ้มลู My SQL 

สงกรานต์ ทองสว่าง (2545)กล่าวถึงสถาปตัยกรรมของฐานข้อมูล MySQL ไว้ว่า  

สถาปตัยกรรม หรอืโครงสรา้งภายในของ MySQL ก็คอื การออกแบบการทํางานในลกัษณะของ 

Client/Server ซึ่งประกอบด้วยส่วนหลกั ๆ 2 ส่วน คอื ส่วนผู้ให้บรกิาร (Server) และส่วนของ

ผูใ้ชบ้รกิาร (Server) โดยในแต่ละส่วนกจ็ะมโีปรแกรมสําหรบัการทํางานตามหน้าทีข่องตน ส่วนของ

ผูใ้ห้บรกิาร หรอื Server จะเป็นส่วนที่ทําหน้าที่บรหิารจดัการระบบฐานขอ้มูลในทีน้ี่ก็หมายถงึตวั 

MySQL Server นัน่เอง และเป็นทีจ่ดัการเก็บขอ้มูลทัง้หมด ขอ้มลูที่เก็บไว้น้ีมทีัง้ขอ้มูลที่จําเป็น

สาํหรบัการทาํงานกบัระบบฐานขอ้มลู    และขอ้มลูทีเ่กดิจากการทีผู่ใ้ชแ้ต่ละคนสรา้งขึน้มาส่วนของ

ผูใ้ช้บรกิาร หรอื Client ก็คอืผูใ้ชน้ัน่เอง โดยโปรแกรมสําหรบัใชง้านส่วนน้ีไดแ้ก่ MySQL Client, 

Access, Web Development Platform ต่างๆ (เช่น Java, Perl, PHP, ASP เป็นตน้) 

หลกัการทาํงานในลกัษณะ Client/Server ของระบบฐานขอ้มลู MySQL มดีงัน้ี 

   1. ทีฝ่ ัง่ Server จะเป็นโปรแกรมหรอืระบบสารสนเทศเพื่อการจดัการโรงสขีา้วสหกรณ์ 

สําหรบัจดัการฐานขอ้มลูทํางานรออยู่เพื่อเตรยีมหรอืรอคอยการรอ้งขอการใชบ้รกิารจาก Client ใน

กรณน้ีีเปรยีบไดก้บั ผูบ้รหิารและผูใ้ชบ้รกิารทัว่ไป 

   2.  เมื่อมกีารรอ้งขอการใชบ้รกิารเขา้มา Server จะทําการตรวจสอบตามวธิกีารของตน 

เช่น อาจะมกีารให้ผู้บรหิารระบุชื่อและรหสัผ่าน และสําหรบั MySQL สามารถกําหนดได้ว่าจะ

อนุญาตหรอืปฏเิสธ Client ใด ๆ ในระบบทีเ่ขา้ใชบ้รกิารอกีดว้ย 

   3.  ถ้าผ่านการตรวจสอบ Server กจ็ะอนุมตักิารใหบ้รกิารแก่ Client ที่รอ้งขอการใช้

บรกิารนัน้ ๆ ต่อไป และถ้าในกรณีทีไ่ม่ไดร้บัการอนุมตั ิServer กจ็ะส่งข่าวสารความผดิพลาดแจง้

กลบัไปที ่Client รอ้งขอการใชบ้รกิารนัน้ 

เครื่องคอมพวิเตอรท์ีท่ําหน้าทีเ่ป็น Client หรอื Server อาจจะอยู่บนเครื่องเดยีวกนั หรอื 

แยกกันเครื่องกันก็ได้ ทัง้น้ีขึ้นอยู่กับลักษณะการทํางาน หรือการกําหนดของผู้ควบคุมระบบ 

ตามปกตถิา้ตอ้งการทาํงานในลกัษณะ Web-based มกีารใชฐ้านขอ้มลูขนาดไม่ใหญ่นัก ตวั MySQL 

Server และ Client มกัอยูบ่นเครือ่งเดยีวกนั โดยเครื่องคอมพวิเตอรด์งักล่าวจะต้องมทีรพัยากรเพื่อ

การทํางาน (เช่นเน้ือทีฮ่ารด์ดสิก,์ RAM เป็นต้น) มากพอสมควร แต่สําหรบัการทํางานจรงิ (Real-

world Application) มกัจะแยก Client และ Server ออกเป็นคนละเครื่องกนั เพราะสามารถรองรบั

งานได้ดีกว่า มากกว่าดงันัน้ ผู้ควบคุมระบบ หรอืผู้กําหนดนโยบายสําหรบัการทํางานเครอืข่าย 

จะตอ้งคาํนึงถงึเรื่องทีเ่กี่ยวขอ้งเหล่าน้ีดว้ย เพื่อทีจ่ะทําใหร้ะบบมกีารทํางานรองรบัการใหบ้รกิารแก่

ผูใ้ชอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ และขอ้มลูมคีวามปลอดภยัมากทีสุ่ด 

4.3 แบบสอบถามเพื่อประเมนิประสทิธภิาพของระบบฐานขอ้มลูสาํหรบัคลงัเกบ็พสัดุโรงงาน

อาหารสตัว ์ 

แนวคดิเกีย่วกบัประสทิธภิาพ (Efficiency)  (อาราย ดเีลศิ.  2549: 11-14) 

ความหมายของประสทิธภิาพ 
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ตณิปรชัญพฤทธิ ์ (2542: 130) ประสทิธภิาพหมายถงึการสนับสนุนใหม้วีธิกีารบรหิารทีจ่ะ

ได้รบัผลดีมากที่สุดโดยสิ้นเปลืองค่าใช้จ่ายน้อยที่สุดนัน่คือการลดค่าใช้จ่ายทางด้านวัตถุและ

บุคลากรลงในขณะที่พยายามเพิม่ความแม่นตรงความเรว็และความราบเรยีบของการบรหิารให ้

มากขึน้ 

เรวดปีระสพศลิป (2543: 10) ไดศ้กึษาความหมายของประสทิธภิาพจากทรรศนะของบุคคล

ต่างๆพบว่ามอีงค์ประกอบร่วมตรงกันอย่างหน่ึงคือประสิทธิภาพหมายถึงความสามารถในการ

ดําเนินการอย่างใดอย่างหน่ึงให้สําเรจ็ลุล่วงไปโดยดทีีสุ่ดซึง่ความหมายของคําว่าโดยดทีี่สุดในดา้น

ธุรกิจหมายถึงการให้ได้ผลกําไรสูงสุดแต่ถ้าเป็นการบรหิารราชการหมายถงึความสามารถในการ

สรา้งความพงึพอใจให้กบัประชาชนผูร้บับรกิารไดสู้งสุดดงันัน้เมื่อใชค้ําว่า “ประสทิธภิาพ” ในทาง

เศรษฐศาสตรจ์ะหมายถงึประสทิธภิาพทางเศรษฐกจิเท่านัน้เพราะแนวคดิทางเศรษฐศาสตรต์้องการ

ใหใ้ชท้รพัยากรอยา่งประหยดัใหเ้กดิประโยชน์คุม้ค่าทีสุ่ดเท่าทีจ่ะทําได ้

อุษณาภทัรมนตร ี (2547: 13) กล่าวว่าความมปีระสทิธภิาพหมายถงึความสามารถที่จะ

บรหิารงานใหม้ขี ัน้ตอนกระบวนการทีด่ทีําใหไ้ดผ้ลผลติ (Output) มากทีสุ่ดเมื่อเทยีบกบัสิง่นําเขา้

และมขีองเสยี (Defect) หรอืความสญูเปล่า (Waste) น้อยทีสุ่ด 

จากแนวความคดิในเรื่องประสทิธภิาพในการปฏบิตังิานของนักวชิาการและนักทฤษฎต่ีางๆ

อาจกล่าวโดยสรุปไดว้่าประสทิธภิาพในการทํางานในเชงิเศรษฐศาสตรห์มายถงึการผลติสนิค้าหรอื

บริการให้ได้มากที่สุดโดยพิจารณาถึงการใช้ต้นทุนหรือปจัจัยนําเข้าให้น้อยที่สุดในขณะที่

ประสทิธภิาพในการปฏบิตังิานในเชงิสงัคมศาสตรห์รอืประสทิธภิาพในการทํางานของแต่ละบุคคล

นัน้ปจัจยันําเข้าจะพิจารณาถึงความพยายามความพร้อมความสามารถความคล่องแคล่วในการ

ปฏบิตังิานของผู้ปฏบิตัโิดยพจิารณาเปรยีบเทยีบกบัผลที่ได้คอืความพงึพอใจของผู้รบับรกิารหรอื

การบรรลุวตัถุประสงคท์ีต่ ัง้ไว ้

จากความหมายแนวคดิเกี่ยวกบัประสทิธภิาพ การเขยีนโปรแกรมขึน้มาเพื่อจะใช้ในธุกรจิ

ต่างๆ   ในการวางแผนและนโยบายการทํางานที่เกิดขึ้นเรามองเห็นถึงความสําคัญเกี่ยวกับ

ประสทิธภิาพการทํางานของโปรแกรมเป็นอนัดบัแรก  จากงานวจิยัที่ได้ศึกษาเกี่ยวกบัการเขยีน

โปรแกรมจะใช้ประสทิธภิาพเป็นตวัวดัการทํางานของโปรแกรมว่าเขยีนออกมาได้ตอบสนองความ

ตอ้งการทีว่างแผนไวห้รอืไม ่

ประเมนิโดยผูเ้ชีย่วชาญดา้นการเขยีนโปรแกรม โดยแบ่งออกเป็น 2 ตอนคอื 

ตอนที ่1 แบบสอบถามเกีย่วกบัสถานภาพทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม 

ตอนที ่2 แบบสอบถามเกีย่วกบัการประเมนิประสทิธภิาพของการพฒันาระบบ แบ่งออกเป็น 

4 ดา้นดงัน้ี 

          1) ดา้นการตรงตามความต้องการของผูใ้ชร้ะบบ (Functional Requirement Test) 

เป็นการประเมนิผลความถูกตอ้ง 

          2) ดา้นการทํางานไดต้ามฟงัก์ชนังานของระบบ (Function Test) เป็นการประเมนิ

ความถูกตอ้ง และประสทิธภิาพในการทาํงานของระบบ 



39 
 

           3) ดา้นความง่ายต่อการใช้งานระบบ (Usability Test) เป็นการประเมนิลกัษณะ

ของการออกแบบระบบว่ามคีวามยากง่ายต่อการใชง้าน 

           4) ด้านการรกัษาความปลอดภยัของขอ้มูลในระบบ (Security Test) เป็นการ

ประเมนิระบบในดา้นการรกัษาความปลอดภยัของขอ้มลู  

แบบสอบถามใช้แบบมาตราส่วนประมาณค่า (Rating Scale) ตามวธิขีองลเิคริต์(Likert)     

ชูศร ีวงศร์ตันะ. (2553: 70) ซึง่กําหนดระดบัความเหน็เป็นแบบมาตราส่วนประมาณค่าโดยน้ําหนัก

คะแนนระดบัความคดิเหน็ 5 ระดบัดงัน้ี 

คะแนนเท่ากบั 5 หมายถงึโปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มามปีระสทิธภิาพในระดบัดมีาก 

คะแนนเท่ากบั 4 หมายถงึโปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มามปีระสทิธภิาพในระดบัด ี

คะแนนเท่ากบั 3 หมายถงึโปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มามปีระสทิธภิาพในระดบัพอใช ้

คะแนนเท่ากบั 2 หมายถึงโปรแกรมที่พฒันาขึ้นมามปีระสทิธภิาพในระดบัต้องปรบัปรุง

แกไ้ข 

คะแนนเท่ากับ 1 หมายถึงโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นมามีประสิทธิภาพในระดบัไม่สามารถ

นํามาใชง้านได ้

 

4.4 แบบสอบถามเพื่อประเมนิความพึงพอใจของการใช้งานระบบ ซึ่งประเมนิโดยกลุ่ม

ตวัอย่าง พนักงานฝ่ายวศิวกรรม ฝ่ายพสัดุ และฝ่ายบญัช ีทีม่หีน้าทีร่บัผดิชอบในงานคลงัเกบ็พสัดุ

โรงงานอาหารสตัว ์โดยแบ่งออกเป็น 2 ตอนคอื 

      ตอนที ่1 แบบสอบถามเกีย่วกบัสถานภาพทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม 

      ตอนที ่2 แบบสอบถามเกีย่วกบัการประเมนิความพงึพอใจของการใชร้ะบบ 

แบบสอบถามใชแ้บบมาตราส่วนประมาณค่า (Rating Scale) ตามวธิขีองลเิคริต์ (Likert)  

(ชูศร ีวงศร์ตันะ. 2553: 70) ซึง่กําหนดระดบัความเหน็เป็นแบบมาตราส่วนประมาณค่าโดยน้ําหนัก

คะแนนระดบัความคดิเหน็ 5 ระดบัดงัน้ี 

คะแนนเท่ากบั 5 หมายถงึความพงึพอใจระดบัสงูทีสุ่ด 

คะแนนเท่ากบั 4 หมายถงึความพงึพอใจระดบัสงู 

คะแนนเท่ากบั 3 หมายถงึความพงึพอใจระดบัปานกลาง 

คะแนนเท่ากบั 2 หมายถงึความพงึพอใจระดบัน้อย 

คะแนนเท่ากบั 1 หมายถงึความพงึพอใจระดบัน้อยทีสุ่ด 
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5. การสร้างเคร่ืองมือท่ีใช้ในการวิจยั 

 การวจิยัครัง้น้ีใชเ้ครือ่งมอื 2 ส่วน ซึง่มขี ัน้ตอนและวธิกีารสรา้งเครือ่งมอืดงัน้ี 

5.1 การพฒันาระบบฐานขอ้มลูสาํหรบัคลงัเกบ็พสัดุโรงงานอาหารสตัว ์มขี ัน้ตอนดงัน้ี 

               5.1.1 ศกึษาและวเิคราะหฐ์านขอ้มลูสาํหรบัคลงัเกบ็พสัดุโรงงานผลติอาหารสตัว ์ 

ใหส้อดคลอ้งกบัการทาํงานของฝา่ยวศิวกรรม และผูเ้กีย่วขอ้ง 

               5.1.2 ออกแบบผงัการเของเว็บไซด์ และความสมัพนัธ์ของผู้ใช้งานภายในระบบให้

สอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคข์องการวจิยั และเหมาะสมต่อการใชง้านภายในองคก์ร 

               5.1.3 นําผลการออกแบบฐานขอ้มลูและระบบเวบ็ไซด ์เสนอต่อประธาน 

กรรมการที่ปรึกษาวิทยานิพนธ์ และผู้เชี่ยวชาญ เพื่อหาข้อบกพร่อง และปรบัปรุงแก้ไขตาม

คาํแนะนํา  

               5.1.4 สรา้งฐานขอ้มลู และสรา้งระบบการเวบ็ไซด ์ตามทีอ่อกแบบไว ้โดยคํานึงถงึความ

เหมาะสม และความสะดวกใชง้าน 

               5.1.5 ทดสอบและประเมนิประสทิธภิาพของระบบเวบ็ไซดใ์ห้ระบบสามารถทํางานได้

ตรงกบัขอบเขตทีต่ ัง้ไว ้

5.2 การสรา้งแบบสอบถามในการวจิยัมขี ัน้ตอนดงัน้ี 

               5.2.1 รวบรวมแนวคดิและขอ้มลูดา้นต่างๆ ทีต่อ้งการประเมนิเกีย่วกบัระบบที ่

พฒันาขึน้ 

               5.2.2 ศกึษาคน้ควา้เกีย่วกบัหลกัการและทฤษฎสีาํหรบัการสรา้งแบบสอบถาม 

และแบบประเมนิ 

               5.2.3 สรา้งแบบสอบถามใหค้รอบคลุมกบัวตัถุประสงคข์องการประเมนิ 

               5.2.4 นําผลการสรา้งแบบสอบถามเสนอต่อประธานกรรมการทีป่รกึษา 

วทิยานิพนธเ์พื่อตรวจสอบความถูกตอ้ง เหมาะสม และขอ้เสนอแนะเพิม่เตมิ 

               5.2.5 นําแบบสอบถามทีไ่ดร้บัการปรบัปรงุแกไ้ขแลว้ใหก้ลุ่มตวัอยา่งในการทาํ 

วจิยัประเมนิ 

               5.2.6  สรปุผลการประเมนิ และ หาค่าความเชื่อมัน่ของแบบสอบถามโดยวธิ ี

สมัประสทิธิแ์อลฟาของครอนบาค 

 

6. การประเมินผลเคร่ืองมือในการวิจยั 

 ระบบฐานข้อมูลสําหรบัคลงัเก็บพสัดุโรงงานผลิตอาหารสตัว์ ประเมนิโดยแบบสอบถาม  

ซึ่งใช้ค่าสถติิ คอืตวักลางเลขคณิต (Arithmetic Mean) และ ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard 

Deviation) โดยกําหนดเกณฑ์ ซึ่งแปลความหมายค่าเฉลี่ยเลขคณิตแบ่งออกเป็น 5 ระดับ  

(บุญชม. 2535) ดงัน้ี 
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 เกณฑแ์ปลความหมายของแบบสอบถาม เพื่อประเมนิประสทิธภิาพของระบบ 

 ค่าเฉลีย่ 4.51 – 5.00 หมายถงึ โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มปีระสทิธภิาพในระดบัดมีาก 

 ค่าเฉลีย่ 3.51 – 4.50 หมายถงึ โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มปีระสทิธภิาพในระดบัด ี

ค่าเฉลีย่ 2.51 – 3.50 หมายถงึ โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มปีระสทิธภิาพในระดบัพอใช ้

ค่าเฉลีย่ 1.51 – 2.50 หมายถงึ โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มปีระสทิธภิาพในระดบัปรบัปรุงแกไ้ข 

ค่าเฉลีย่ 1.00 – 1.50 หมายถงึ โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มปีระสทิธภิาพในระดบัไมส่ามารถ

นํามาใชง้านได ้

 

เกณฑแ์ปลความหมายของแบบสอบถามเพื่อประเมนิความพงึพอใจของการใชง้านระบบ 

ค่าเฉลีย่ 4.51 – 5.00 หมายถงึ พงึพอใจมากทีส่ดุ 

ค่าเฉลีย่ 3.51 – 4.50 หมายถงึ พงึพอใจมาก 

ค่าเฉลีย่ 2.51 – 3.50 หมายถงึ พงึพอใจปานกลาง 

ค่าเฉลีย่ 1.51 – 2.50 หมายถงึ พงึพอใจน้อย 

ค่าเฉลีย่ 1.00 – 1.50 หมายถงึ พงึพอใจน้อยทีสุ่ด 

 

7. การวิเคราะหท์างสถิติ 

สถติพิืน้ฐานทีใ่ชใ้นการวจิยั 

 7.1 ตวักลางเลขคณติ (ชศูร ีวงศร์ตันะ. 2553: 32-34) 

 

𝑋� =
∑𝑋𝑖
𝑛

 

เมือ่ 

𝑋� =  ค่าเฉลีย่ 

   ∑𝑋𝑖  =  ผลรวมทัง้หมดของค่าระดบัความพงึพอใจ 

   𝑛 =  จาํนวนขอ้มลูทัง้หมดของกลุ่มผูป้ระเมนิ 
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           7.2 ส่วนเบีย่งเบนมาตรฐาน(ชศูร ีวงศร์ตันะ. 2553 : 60) 

𝑆𝐷 = �
𝑛∑𝑥2 − (∑𝑥)2

𝑛(𝑛 − 1)  

เมือ่ 

   𝑆𝐷 =  ค่าเบีย่งเบนมาตรฐาน 

   ∑𝑋2 =  ผลรวมค่าระดบัความพงึพอใจยกกําลงัสองของกลุ่มผูป้ระเมนิ 

   ∑𝑋 =  ผลรวมค่าระดบัความพงึพอใจของกลุ่มผูป้ระเมนิ 

   𝑛 =  จาํนวนขอ้มลูทัง้หมดของกลุ่มผูป้ระเมนิ 

               

               7.3 สถติสิาํหรบัวเิคราะหค์ุณภาพ 

      สตูรสมัประสทิธิแ์อลฟา(สรชยั พศิาลบุตร และคณะฯ.2552: 32-33) การหาความเชื่อถอื

ไดข้องแบบสอบถามดว้ยสมัประสทิธิแ์อลฟา(Alpha Coefficient) คดิโดยครอนบาค (Cronbach)  

เป็นการแบ่งเครือ่งมอืวจิยัออกเป็น k ส่วน และเมือ่คาํนวณความแปรปรวนของคะแนนแต่ละส่วน

และความแปรปรวนของคะแนนสามารถนําไปใชป้ระมาณค่าความเชื่อมัน่ สมัประสทิธิแ์อลฟา

ของครอนบาค(𝛼-Coefficient)  มสีตูรคาํนวณดงัน้ี 

 

   𝛼 = � 𝑘
𝑘−1

� �1 − ∑𝑠𝑖2

𝑠𝑡2
�    

  เมือ่ 

   𝛼 = ค่าความเชื่อถอืไดข้องแบบสอบถาม 

   𝑘 =  จาํนวนคาํถามในแบบสอบถาม 

   𝑠i2 = ค่าความแปรปรวนจากคําถามที ่i 

   𝑠𝑡2 = ความแปรปรวนของคะแนนในทุกคาํถาม  
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8. งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 กญัชลา สุดตาชาต(ิ2548) ได้นําเสนอการพฒันาระบบการจดัการสนิค้าคงคลงัของกจิการ

ขายอุปกรณ์ไฟฟ้าโดยมวีตัถุประสงค์ให้มขี้อมูลสนิค้าคงคลงัที่ถูกต้อง สามารถให้ระดบับรกิารที่

เหมาะสมและมคี่าใช้จ่ายในการมสีนิค้าคงคลงัที่ตํ่าการวจิยัเริม่ต้นด้วยการเลอืกตวัอย่างสนิค้า 18 

รายการเพื่อพฒันาระบบต้นแบบซึ่งจําแนกลกัษณะขายเป็นขายหน้ารา้นซึง่ไม่ทราบความต้องการ

ล่วงหน้า ทําให้ต้องพยากรณ์และขายโครงการ ซึ่งทราบความต้องการล่วงหน้าก่อนการขายจรงิ

สําหรบักรณีสนิค้าขายหน้าร้านได้กําหนดนโยบายควบคุมสนิค้าแตกต่างกนัออกไปตามปรมิาณ

ยอดขายต่อปี คือ ปรมิาณยอดขายตํ่ามาก ได้ใช้นโยบายจุดสัง่ซื้อ - ปรมิาณสัง่ซื้อและปรมิาณ

ยอดขายไม่ตํ่ ามาก ได้ใช้การพยากรณ์ด้วยเทคนิคแยกส่วน (Decomposition)แล้ววางแผนการ

ควบคุมสนิค้าด้วยนโยบาย Part-Period Balancing ส่วนกรณีสนิค้าขายโครงการซึ่งไม่มคีวาม

จาํเป็นต้องพยากรณ์ยอดขายเน่ืองจากลูกค้าสัง่ของล่วงหน้าในระยะเวลานานกว่าเวลานําในการสัง่

สนิคา้เขา้คลงั ใชน้โยบาย Part-Period Balancing การคํานวณทัง้หมดไดนํ้าโปรแกรมคอมพวิเตอร์

สําเรจ็รูปมาใชเ้พื่อเพิม่ประสทิธภิาพการทํางานและความรวดเรว็ส่วนหน่ึงของการพฒันาระบบ คอื 

ฐานข้อมูลสนิค้าคงคลงั เพื่อช่วยในการจดัเก็บปรมิาณสนิค้าคงคลงั และสถิติการเคลื่อนไหวของ

สนิคา้และสนิคา้คงคลงัผลการทดสอบระบบทีพ่ฒันาโดยเปรยีบเทยีบกบัวธิกีารดําเนินงานในปจัจุบนั

ของบรษิทักรณีศกึษา โดยใชข้อ้มลูการดําเนินงานในปี 2548 พบว่า ค่าใชจ้่ายในการมสีนิคา้คงคลงั

ลดลงรอ้ยละ 53 และมลูค่าของสนิคา้คงคลงัเฉลีย่ลดลงรอ้ยละ 33 ระดบับรกิารมากกว่ารอ้ยละ 97

การหมนุเวยีนของสนิคา้คงคลงัคอื 3.85 

 กาญจนาจติรจุน(2550)  งานวจิยัน้ีมวีตัถุประสงค์ เพื่อเป็นแนวทางในการปรบัปรุง

ประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจกัร โดยอาศยัหลักการของการบํารุงรกัษาบนพื้นฐานความ

น่าเชื่อถือมาประยุกต์ใช้ เพื่อเพิม่อตัราความพร้อมใช้งานและเพิม่ความน่าเชื่อถอืของเครื่องจกัร 

โดยมคี่าเวลาเฉลี่ยระหว่างความเสียหายของเครื่องจกัรยาวนานขึ้น เป้าหมายของการวิจยัคือ  

ทําการปรบัปรุงให้อตัราความพรอ้มใช้งานของเครื่องจกัรให้มากกว่า 80% ทุกเครื่อง โดยการนํา

ระบบการบาํรงุรกัษาเครือ่งจกัรและการวเิคราะหร์ปูแบบและผลกระทบของความเสยีหาย มาทําการ

วเิคราะหค์วามเสยีหายและระดบัความเสีย่ง เพื่อนําขอ้มลูทีไ่ดม้าทําการวางแผนการบํารุงรกัษาเชงิ

ป้องกันที่เหมาะสมของแต่ละเครื่องจักรให้เป็นมาตรฐานในการบํารุงรักษา ซึ่งจะก่อให้เกิด

ประสทิธภิาพสูงสุด หลงัจากที่ได้นําระบบการบํารุงรกัษาเครื่องจกัรและการวเิคราะห์รูปแบบและ

ผลกระทบของความเสยีหายมาใช้งานในโรงงานตวัอย่าง พบว่าสามารถทําให้อตัราความพรอ้มใช้

งานของเครื่องจกัรเพิม่ขึน้เฉลีย่เท่ากบั  82.73 % ซึง่มากกว่าสมมตฐิานทีต่ ัง้ไวค้อื 80 % และมคี่า

เวลาเฉลีย่ระหว่างความเสยีหายของเครื่องจกัรเพิม่ขึน้เฉลีย่เท่ากบั 63.80 % นอกจากน้ียงัมจีาํนวน

ความถี่ในการเกดิความเสยีหายลดลงเฉลีย่เท่ากบั 46.44 % และจาํนวนชัว่โมงทีเ่กดิความเสยีหาย

ลดลงเฉลีย่เท่ากบั 67.47 % 
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วรวทิย ์ วรนาวนิ (2551)ศกึษาระบบสารสนเทศเพื่อการควบคุมสนิคา้คงคลงักรณีศกึษาใน

สาขาวศิวกรรมเครือ่งกลคณะวศิวกรรมศาสตร ์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนครมี

วัตถุประสงค์เพื่อประยุกต์ใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์กับระบบการเบิกยมื  สินค้าคงคลังที่เป็น

เครือ่งมอื เครือ่งมอืพเิศษ วสัดุสิน้เปลอืง  น้ํามนั   เหลก็และตูเ้ครือ่งมอื  ในสาขาวศิวกรรมเครื่องกล  

คณะวศิวกรรมศาสตร ์ มหาวทิยาลยัเทคโนโลยรีาชมงคลพระนคร  เพื่อแก้ไขปญัหาความล่าช้าใน

การตรวจสอบยอดคงเหลอื  ลดปรมิาณกระดาษทีต่อ้งใชท้าํใบเบกิ   และหาจุดสัง่สนิคา้คงคลงัต่างๆ 

ระบบสารสนเทศที่สร้างมาจะทดแทนการเบิกยมืแบบเดิมที่มีความล่าช้าในการตรวจสอบยอด

คงเหลอื  ต้องใช้กระดาษในการบนัทกึ  และไม่สามารถหาจุดสัง่ซื้อที่เหมาะสมได้  ในการแก้ไข

ปญัหาจะใชโ้ปรแกรม Visual Basic เพื่อสรา้งโปรแกรมเฉพาะด้านสําหรบัเบกิจ่ายและตรวจสอบ

ยอดคงเหลอืของสนิคา้คงคลงัต่างๆ  โดยจดัเกบ็ฐานขอ้มลูทัง้หมดลงใน Microsoft Access ขอ้มลู

นกัศกึษา  และขอ้มลูสนิคา้คงคลงั  จากการใชง้านโปรแกรมไดเ้ปรยีบเทยีบเวลาทีใ่ชใ้นการเบกิ/ยมื

เครื่องมอืด้วยระบบแบบเดิมกับระบบแบบใหม่พบว่ามีความรวดเร็วมากกว่าระบบแบบเดิมถึง 

88.64%  สําหรบัการคนืเครื่องมอืจะมคีวามรวมเรว็มากกว่าระบบแบบเดมิ 86.43%  สามารถ

ตรวจสอบยอดคงเหลอืของสนิค้าคงคลงัได้เรว็กว่าระบบแบบเดมิ 99.9%  และระบบแบบใหม่

สามารถลดการใชก้ระดาษเพื่อทาํใบเบกิได ้100 %  

สรณัญา  ศลิาอาสน์  (2551) วตัถุประสงคเ์พื่อเป็นแนวทางในการปรบัปรุงประสทิธภิาพการ

ผลติของเครือ่งจกัร โดยอาศยัหลกัการบาํรงุรกัษาเชงิป้องกนัเครือ่งจกัรมาประยุกต์ใช ้เพื่อเพิม่อตัรา

ความพรอ้มใช้งาน โดยมคี่าเวลาเฉลี่ยระหว่างความเสยีหายของเครื่องจกัรยาวนานขึน้ เป้าหมาย

ของการวจิยัคอื ศกึษาและวเิคราะหอ์าการทีผ่ดิปกตแิละผลกระทบของความเสยีหายของเครื่องจกัร

แต่ละเครือ่งเพื่อจดัทาํแผนการซ่อมบาํรงุรกัษาเชงิป้องกนั และเพิม่ประสทิธภิาพการผลติโดยการลด

เปอรเ์ซน็ต์การหยุดเครื่องจกัร โดยการนําโปแกรมระบบการบํารุงรกัษาเครื่องจกัรเชงิป้องกนัมาทํา

การวเิคราะหอ์าการทีผ่ดิปกตแิละผลกระทบของความเสยีหายเพื่อหาระดบัความเสีย่งของเครื่องจกัร 

และนําขอ้มลูทีไ่ดม้าทาํการวางแผนการบาํรงุรกัษาเชงิป้องกนัทีเ่หมาะสมของแต่ละเครื่องจกัรใหเ้ป็น

มาตรฐานในการบาํรงุรกัษา ซึง่จะก่อใหเ้กดิประสทิธภิาพสงูสุด หลงัจากทีไ่ดนํ้าระบบการบํารุงรกัษา

เครือ่งจกัรเชงิป้องกนัมาใชง้านในโรงงานตวัอย่าง พบว่าสามารถจดัเกบ็ขอ้มลูของเครื่องจกัรทีใ่ชใ้น

การวางแผนบาํรงุรกัษาเชงิป้องกนัเครือ่งจกัรไดเ้ป็นระบบมากขึน้ พบว่าอตัราความพรอ้มใชง้านของ

เครื่องจกัรเพิม่ขึน้เฉลี่ยเท่ากบั 7.74% ซึ่งทําให้อตัราความพรอ้มใช้งานของเครื่องจกัรมคี่าเท่ากบั 

78.61% และมคี่าเวลาเฉลี่ยระหว่างความเสียหายของเครื่องจกัรเพิ่มขึ้นเฉลี่ยเท่ากับ 13.88% 

นอกจากน้ียงัมจีาํนวนความถีใ่นการเกดิความเสยีหายลดลงเฉลีย่เท่ากบั 45.39% และจาํนวนชัว่โมง

ทีเ่กดิความเสยีหายลดลงเฉลีย่เท่ากบั 44.40%  

สาวิตรีทองประเสริฐ (2551)  การพัฒนาระบบสารสนเทศเพื่องานพัสดุ  ครุภัณฑ ์ 

บนเครอืขา่ยอนิทราเน็ตกรณศีกึษาโรงเรยีนวดัโพธนิิมติรมวีตัถุประสงคเ์พื่อพฒันา ระบบสารสนเทศ

เพื่องานพสัดุ ครุภณัฑ์บนเครอืข่ายอินทราเน็ตขึ้นโดยทํางานในรูปแบบของเว็บ แอพพลิเคชนั

เพื่อให้ระบบทํางานได้สะดวกรวดเร็วขึ้น ซึ่งการพฒันาครัง้น้ีใช้โปรแกรม ASP.NET และใช ้
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Microsoft SQL 2005 เป็นระบบฐานขอ้มูลหลงัจากพฒันาระบบเสรจ็ได้รบัการประเมนิโดยใช้

แบบสอบถามประเมนิความพงึพอใจในการใช้งานระบบ ผลการประเมนิจากผู้เชี่ยวชาญที่มคีวามรู้

ความชาํนาญในเรื่องโปรแกรม ไดค้่าเฉลีย่เท่ากบั 4.43 ค่าเบีย่งเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.502 และค่า 

t เท่ากบั 4.138 เจา้หน้าทีพ่สัดุครุภณัฑ ์และผูดู้แลระบบโรงเรยีนวดัโพธนิิมติร ไดค้่าเฉลีย่ เท่ากบั 

4.55 ค่าเบีย่งเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.604 และค่า t เท่ากบั 3.889 ผู้บรหิารและผูใ้ช้งานทัว่ไป 

โรงเรยีนวดัโพธนิิมติร ไดค้่าเฉลีย่เท่ากบั 4.52 ค่าเบีย่งเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.529 และค่า t เท่ากบั 

4.315 แสดงใหเ้หน็ว่าระบบทีพ่ฒันาขึน้อยู่ในระดบัดมีากอย่างมนีัยสําคญัทางสถติทิีร่ะดบั 0.05 ซึง่

ผลจากการประเมนิความพงึพอใจของกลุ่มตวัอยา่งสามารถสรปุไดว้่าระบบทีพ่ฒันาขึน้สามารถนําไป

ประยกุตใ์ชง้านไดจ้รงิ 

สริพิรรณโยธาฤทธิ ์1 (2551) ศกึษาการพฒันาระบบฐานขอ้มลูเพื่อการจดัการเกบ็ผลการสอบ

เทยีบเครื่องมอืวดัในโรงงานอุตสาหกรรมมวีตัถุประสงค์เพื่อพฒันาโปรแกรมการการจดัการระบบ

เอกสารในงานสอบเทยีบเครื่องมอืวดั ปจัจุบนัโรงงานตวัอย่างประสบปญัหาหลายอย่างเกี่ยวกบั

ระบบการจดัเกบ็เอกสาร เช่น เอกสารสูญหาย ขอ้มลูไม่ถูกต้อง และใชเ้วลานานในการหาเอกสารที่

ต้องการจากปญัหาดงักล่าวทําให้ทางบริษัทจําเป็นต้องทําการปรบัปรุงวิธีการปฏิบตัิงานอย่าง

เร่งด่วน ผู้วจิยัจงึมแีนวคดิที่จะแก้ไขปญัหาโดยการพฒันาโปรแกรมการจดัการฐานขอ้มูลใน การ

พฒันาโปรแกรมการจดัการฐานข้อมูลน้ี ใช้หลกัวชิาการเกี่ยวกบัระบบสารสนเทศเพื่อการจดัการ 

และประยุกต์ใชโ้ปรแกรมไมโครซอฟต์อ๊อฟฟิตแอค็เซส 2003 เพื่อสรา้งระบบฐานขอ้มลูสําหรบัการ

จดัเกบ็ประวตัขิองอุปกรณ์เครื่องมอืวดับนัทกึขอ้มลูการสอบเทยีบและ ปญัหาทีเ่กดิขึน้ ลดเวลาและ

ความยุง่ยากในการคน้หาเอกสารและมขีอ้มลูผลการสอบเทยีบ ทีส่มบูรณ์สามารถนําไปใชป้ระโยชน์

ได้สูงสุดจากการทดลองใช้โปรแกรมที่พฒันาขึ้นพบว่าการบนัทกึผลการสอบเทยีบและการค้นหา

เอกสารต่างๆ สามารถลดเวลาลงโดยเฉลีย่ไดถ้งึ 85.33% สามารถลดปญัหาเรื่องเอกสารสูญหาย

และปญัหาเรื่องข้อมูลไม่ถูกต้องลงได้อย่างมนีัยสําคญั และยงัช่วยผู้ปฏบิตังิานสามารถทํางานได้

สะดวกรวดเรว็และสามารถทาํงานเสรจ็ตรงตามเวลาทีว่างแผน 

ปิตพิงศ์ ตรอีคัรเบญจกุล 1 (2552) ทําการศกึษาเรื่อง การพฒันาระบบจดัการสนิค้าคงคลงั

วสัดุก่อสรา้งออนไลน์ หา้งหุน้ส่วนจาํกดั ศรชุีมทอง จงัหวดัลําปางมวีตัถุประสงคเ์พื่อทําการพฒันา

ระบบจดัการสินค้าคงคลงัวสัดุก่อสร้างออนไลน์ห้างหุ้นส่วนจํากดัศรชุีมทองจงัหวดัลําปางโดยผู้

ศกึษาไดอ้อกแบบและพฒันาระบบเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพในการจดัการสนิคา้คงคลงัรวมไปถงึการซือ้

และขายสินค้าของห้างทําให้สามารถนําข้อมูลมาใช้ให้เกิดประโยชน์มากยิง่ขึ้นและยงัช่วยเป็น

แนวทางในการตดัสนิใจของผูบ้รหิารในการพฒันารา้นคา้อกีทัง้ยงัเป็นแนวทางในการพฒันาเพิม่เตมิ

ในอนาคตได้ต่อไประบบจดัการสินค้าคงคลงัวสัดุก่อสร้างออนไลน์ห้างหุ้นส่วนจํากัดศรชุีมทอง

จงัหวดัลาํปางพฒันาขึน้บนระบบปฏบิตักิารวนิโดวสเ์อก็ซพ์ใีชโ้ปรแกรมพเีอชพใีนการเขยีนเวบ็แอพ

พลเิคชนัและใชโ้ปรแกรมมายเอสควิแอลเป็นระบบฐานขอ้มลูระบบจดัการสนิคา้คงคลงัวสัดุก่อสรา้ง

ออนไลน์แบ่งผูใ้ชง้านเป็น6 ส่วนคอืผูดู้แลระบบผูจ้ดัจาํหน่ายพนักงานขายพนักงานฝ่ายการเงนิและ

http://tdc.thailis.or.th/tdc/basic.php?query=%E0%B8%AA%E0%B8%B4%E0%B8%A3%E0%B8%B4%E0%B8%9E%E0%B8%A3%E0%B8%A3%E0%B8%93%20%20%E0%B9%82%E0%B8%A2%E0%B8%98%E0%B8%B2%E0%B8%A4%E0%B8%97%E0%B8%98%E0%B8%B4%E0%B9%8C&field=1003&institute_code=0&option=showindex_creator&doc_type=0
http://202.28.199.11/tdc/basic.php?query=%E0%B8%9B%E0%B8%B4%E0%B8%95%E0%B8%B4%E0%B8%9E%E0%B8%87%E0%B8%A8%E0%B9%8C%20%E0%B8%95%E0%B8%A3%E0%B8%B5%E0%B8%AD%E0%B8%B1%E0%B8%84%E0%B8%A3%E0%B9%80%E0%B8%9A%E0%B8%8D%E0%B8%88%E0%B8%81%E0%B8%B8%E0%B8%A5&field=1003&institute_code=0&option=showindex_creator&doc_type=0
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ผูบ้รหิารส่วนของผูดู้แลระบบสามารถจดัการขอ้มูลต่างๆในฐานขอ้มลูจดัการผู้ใชใ้นระบบและขอ้มูล

พื้นฐานทัว่ไปส่วนของพนักงานในฝ่ายต่างๆมสีทิธิใ์นการเขา้ถงึขอ้มูลตามขอบเขตหน้าที่ในแต่ละ

ฝา่ยส่วนของผูบ้รหิารสามารถเรยีกดรูายงานทีเ่กดิจากขอ้มลูในระบบเพื่อประกอบการตดัสนิใจต่างๆ 

สมศกัดิส์มัฤทธิ ์ (2552) วทิยานิพนธ์ฉบบัน้ีมวีตัถุประสงค์เพื่อลดเวลาสูญเสยีที่เกดิจาก

ปญัหาการขดัข้องและเสียหายของเครื่องจกัรอย่างกะทนัหนัในระหว่างทําการผลิต และจดัทํา

แผนการบํารุงรกัษาเชิงป้องกันบนพื้นฐานความน่าเชื่อถือให้กับชิ้นส่วนอุปกรณ์ของโรงงาน

กรณศีกึษา โดยใชห้ลกัการวศิวกรรมความน่าเชื่อถอืในการวเิคราะหห์ารอบการเปลีย่นทดแทน เพื่อ

นําไปปรบัปรุงแผนการบํารุงรกัษาเชงิป้องกนั แนวทางการดําเนินงานวจิยัเริม่จากการจดัลําดบั

ความสําคญัของชิ้นส่วนอุปกรณ์เครื่องผสมคอนกรตี และนําข้อมูลที่ได้มาทําการวเิคราะห์ความ

เสยีหายและระดบัความเสี่ยงดว้ยวธิกีารวเิคราะหค์ุณลกัษณะความเสยีหายและผลกระทบ จากนัน้

ทาํการคาํนวณรอบการเปลีย่นทดแทนทีเ่หมาะสมต่อการใชง้านดว้ยการประมาณค่าความน่าเชื่อถอื 

และนําขอ้มลูทีไ่ดม้าจดัทําแผนการบาํรุงรกัษาเชงิป้องกนัให้กบัเครื่องจกัร หลงัจากดําเนินงานวจิยั

พบว่า เวลาสูญเสยีทีเ่กดิจากการขดัขอ้งและเสยีหายของเครื่องผสมคอนกรตีลดลงจากเดมิ 865.33 

นาที/ เดือน ลดเหลือ  301.67นาที/ เดือน หรือคิดเป็นอัตราความเสียหายที่ลดลงเท่ากับ  

7.34 เปอร์เซ็นต์ และสามารถเพิม่อตัราความพร้อมในการใช้งานของเครื่องผสมคอนกรตีเท่ากบั 

7.34 เปอรเ์ซน็ต ์

สทิธนินัท ์ทองศริ ิ(2552) ทาํศกึษาพฒันาระบบบํารุงรกัษาและระบบการจดัการพสัดุคงคลงั

ของเครือ่งคอมพวิเตอรพ์บว่าปญัหาคอื 1) ปญัหาดา้นระบบบํารุงรกัษาและระบบการจดัการพสัดุคง

คลงั 2) ปญัหาดา้นการวางแผนการบํารุงรกัษาและแผนการสัง่ซือ้พสัดุและอุปกรณ์ 3) ปญัหาดา้น

การจดัเกบ็ขอ้มลูเครือ่งงานวจิยัน้ีไดป้ระยกุตเ์ทคโนโลยสีารสนเทศเขา้มาใชง้านกบัระบบบํารงุรกัษา

และระบบการจดัการพสัดุคงคลงัของเครือ่งคอมพวิเตอรโ์ดยแบ่งออกเป็น 2 ส่วนคอื 1) ส่วนของการ

เกบ็รวบรวมขอ้มลูเครื่องคอมพวิเตอรข์อ้มลูพสัดุและอุปกรณ์ประวตักิารซ่อมบํารุงรกัษาและประวตัิ

การใช้งานพสัดุและอุปกรณ์ 2) ส่วนของการนําเอาขอ้มูลที่จดัเก็บไว้มาใช้คอืการวางแผนการ

บํารุงรกัษาแผนการสัง่ซื้อพัสดุและอุปกรณ์เป็นต้นแล้วนําข้อมูลมาวิเคราะห์เพื่อพัฒนาระบบ

บํารุงร ักษาและระบบการจัดการพัสดุคงคลังของเครื่องคอมพิวเตอร์จากผลการคํานวณหา

ประสทิธภิาพของเครื่องคอมพวิเตอรจ์ากตวัอย่างส่วนระบบการจดัการพสัดุคงคลงัและสารสนเทศ

เพื่อการจดัการพสัดุคงคลงัของเครื่องคอมพวิเตอรน์ัน้หลงัจากการพฒันาระบบแล้วทําให้สามารถ

วางแผนในการจดัซือ้พสัดุและอุปกรณ์ในปรมิาณทีเ่หมาะสมรวมทัง้จาํนวนการสัง่ซือ้ตลอดทัง้ปีและ

ระยะเวลาระหว่างการสัง่ซือ้แต่ละครัง้ทีเ่หมาะสมดว้ย 

อนนัตชยั พลูสวสัดิ ์(2552) ไดศ้กึษาการพฒันาระบบฐานขอ้มลูการจดัการรายการสนิคา้คง

คลงัดว้ยโปรแกรมประยุกต์แบบฐานขอ้มลู พบว่าการดําเนินงานและการจดัการในดา้นสนิคา้คงคลงั

สาํหรบัการซ่อมบาํรงุนัน่ยงัไมม่กีารใชร้ะบบเทคโนโลยสีารสนเทศ เพื่อช่วยในการจดัเกบ็และบนัทกึ

ขอ้มลู ซึง่จะเกบ็ใน Microsoft Excel บางครัง้ไมไ่ดถู้กอพัเดทขอ้มลู ทาํใหข้อ้มลูทีไ่มถู่กต้อง จงึเสนอ

วธิกีารแก้ไขด้วยการจดัทําระบบการจดัการรายการสนิค้าคงคลงัขึน้ เป็นระบบฐานขอ้มูลสามารถ
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เรยีกดขูอ้มลูวสัดุอุปกรณ์ทีใ่ชซ่้อมบาํรงุ เพื่อทีจ่ะจดัเกบ็ขอ้มลูรายละเอยีดแต่ละประเภท ประมวลผล

เมื่อมีจํานวนสินค้าคงที่ส ัง่ซื้อเพิ่มหรอืลดลง กรณีศึกษาได้นําระบบการจดัการสินค้าคงคลงัไป

ประยกุตใ์ช ้แบบฐานขอ้มลูใหม้ปีระสทิธภิาพมากขึน้  

 สุพรรณ์ ทองเพชร (2554) งานวจิยัน้ีมวีตัถุประสงคเ์พื่อศกึษาระบบการจดัการอะไหล่คง

คลงัและกําหนดตวัแบบในการจดัการอะไหล่คงคลงัพฒันาระบบสนับสนุนการตดัสนิใจ เพื่อควบคุม

และจดัการอะไหล่คงคลงั ศกึษาขัน้ตอนกระบวนการผลติและนํามารวบรวมขอ้มลูเพื่อการวเิคราะห์

ทําการจดัลําดบัความสําคญัของอะไหล่คงคลงัด้วยระบบ ABC กําหนดนโยบายอะไหล่กลุ่ม A 

นโยบายจุดสัง่ซื้อและระดบัการสัง่ซือ้ (s,S) อะไหล่กลุ่ม B นโยบายจุดสัง่ซื้อและปรมิาณการสัง่ซื้อ 

(s,Q) อะไหล่กลุ่ม C นโยบายจุดสัง่ซื้อและปรมิาณการสัง่ซือ้ (s,Q) พรอ้มทัง้ศกึษาดชันีชีว้ดัการ

ดาํเนินงานการจดัการอะไหล่คงคลงัคอือตัราหมนุเวยีนอะไหล่สาํรองอตัรา 

ส่วนระดบัอะไหล่พรอ้มใช ้และอตัราการขาดอะไหล่เมื่อต้องการใช ้ นําขอ้มลูทีไ่ดม้าเขยีนเป็นระบบ

ฐานขอ้มลู  ผลทีไ่ดเ้ป็นดงัน้ี สาํหรบัตวัแบบนโยบายการควบคุมอะไหล่คงคลงั อะไหล่กลุ่ม A คอื จุด

สัง่ซือ้และระดบัสัง่ซือ้ (s,S) เมือ่ปรมิาณอะไหล่ลดลงถงึจุดสัง่ซือ้ (s) ชิน้ หรอืตํ่ากว่ากจ็ะมกีารสัง่ซือ้

จนกระทัง่ทําใหป้รมิาณอะไหล่คงคลงัขึน้ไปอยู่ในระดบั (S) สําหรบัอะไหล่กลุ่ม B คอื จุดสัง่ซือ้และ

ปรมิาณการสัง่ซือ้ (s,Q) เมื่อปรมิาณอะไหล่คงคลงัถงึจุดสัง่ซือ้ (s) จะมกีารสัง่ซือ้เขา้มาปรมิาณ (Q) 

และอะไหล่กลุ่ม C นโยบายการควบคุมอะไหลค่งคลงัเช่นเดยีวกบัอะไหล่กลุ่ม B 

 อภริด ี เยีย่งลงพนัธุ์ (2554) หาวธิกีารจดัการคลงัอะไหล่ที่เหมาะสมภายใต้นโยบายการ

บาํรงุรกัษาเชงิปอังกนั  เพื่อใหเ้กดิค่าใชจ้่ายรวมดา้นคงคลงัของอะไหล่สํารองทีเ่หมาะสม ทางผูว้จิยั

ไดแ้บ่งเป็น 2 ส่วน คอื การหารอบการบํารุงรกัษาและวธิใีนการกําหนดปรมิาณและจุดสัง่ซือ้ การหา

รอบการบาํรงุรกัษาทัง้ 3 วธิดีงัน้ี 1.เป็นวธิกีารหารอบการบาํรงุรกัษาในอุดมคต ิ2.เป็นวธิกีารหารอบ

การบํารุงรกัษาโดยนําชุดข้อมูลเวลาชํารุดของเครื่องจกัรมาตรวจสอบว่าขอ้มูลมแีนวโน้มที่จะเป็น

การแจกแจงรูปแบบใด 3.เป็นวธิทีี่นําเสนอสําหรบัการหารอบการบํารุงรกัษาโดยการกะประมาณ

ขอ้มลูเวลาชาํรดุของเครือ่งจกัรใหม้กีารแจกแจงแบบปกต ิและปรมิาณและจุดสัง่ซือ้อะไหล่เน่ืองจาก

คลงัอะไหล่สํารองจะแตกต่างกนัไปจากคลงัสนิคา้ทัว่ไปโดยมแีบ่งออกเป็น 2 ส่วน ความต้องการที่

แน่นอน (อะไหล่บาํรงุรกัษาแบบป้องกนั) ความตอ้งการทีไ่มแ่น่นอน (อะไหล่ใหม่เพื่อทดแทนอะไหล่

ชาํรดุระหว่างรอการบาํรงุรกัษา) จงึไดนํ้าพืน้ฐานของการผลติแบบทนัเวลาพอด ีEOQ, Base Stock, 

(Q,r) และความน่าจะเป็นของการเกดิความต้องการอะไหล่ในแต่ละวนั มาประยุกต์ใชร้่วมกนัในการ

จดัการอะไหล่คงคลงัเพื่อใหเ้กดิค่าใชจ้า่ยคงคลงัทีเ่หมาะสมโดยเทยีบกบัวธิเีดมิทีใ่ชง้านอยู ่

 อารกัษ์ พทิกัษกุ์ล (2554) ศกึษาเรือ่งการพฒันาระบบฐานขอ้มลูเพื่อสนับสนุนการจดัการใบ

เสนอราคา กรณศีกึษา :หา้งหุน้ส่วนจาํกดั ซลิเวอร ์เกท เอน็ยเินียริง่ โดยการประมาณต้นทุนในงาน

โครงการเป็นขัน้ตอนที่สําคญัขัน้ตอนหน่ึงของกระบวนการจดัทําใบเสนอราคา โดยเฉพาะอย่างยิง่

สําหรบังานรบัเหมาก่อสร้างซึ่งบรษิทัผู้รบัเหมาก่อสรา้งจําเป็นต้องสามารถยื่นเสนอราคาได้อย่าง

รวดเรว็และแมน่ยาํงานวจิยัน้ีไดศ้กึษากระบวนการจดัทําใบเสนอราคาสําหรบังานก่อสรา้งของบรษิทั
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กรณีศกึษาแห่งหน่ึงซึ่งดําเนินธุรกจิเกี่ยวกบั การออกแบบและติดตัง้งานระบบท่อลมระบบท่อน้ํา

หล่อเยน็เครื่องจกัร ระบบดบัเพลงิ และ งานระบบไฟฟ้าจากการเก็บข้อมูลในช่วงเดอืนมกราคม 

2553 ถงึ เดอืนตุลาคม 2553 พบว่าบรษิทักรณีศกึษาสูญเสยีโอกาสในการประมลูงานรวมมลูค่าถงึ 

18,970,000 บาท สาเหตุของปญัหาดงักล่าวเกดิจากขัน้ตอนของการสอบราคาสนิค้าจากตวัแทน

จําหน่ายใช้เวลามากเน่ืองจากขาดระบบการจดัการขอ้มูลประกอบการเสนอราคาที่มปีระสทิธภิาพ 

การเกบ็ขอ้มลูส่วนใหญ่จดัเกบ็ในรปูแบบเอกสาร ยากต่อการคน้หาและปรบัปรุงขอ้มลูใหเ้ป็นปจัจุบนั

รวมทัง้ ขอ้จาํกดัดา้นจาํนวนบุคลากร ซึง่คดิเป็นสดัส่วนโดยเฉลีย่เท่ากบั 54% ของเวลาทัง้หมดใน 

กระบวนการจัดทําใบเสนอราคา ดังนัน้งานวิจัยน้ีจึงได้พัฒนาระบบฐานข้อมูลเพื่อสนับสนุน  

การจดัทําใบเสนอราคาเพื่อลดระยะเวลากระบวนการจดัทําใบเสนอราคาลง โดยการประยุกต์ใช้

ระบบฐานข้อมูลเชิงสมัพนัธ์ในการเก็บข้อมูลตัวแทนจําหน่าย ข้อมูลวสัดุอุปกรณ์ข้อมูลการสอบ 

ราคา รวมถึงการเปรยีบเทียบราคากบัใบเสนอราคาที่ผ่านมาเพื่อการตดัสนิใจผลจากงานวิจยัน้ี 

พบว่าการประยุกต์ใช้ระบบฐานข้อมูลที่พฒันาขึ้นช่วยให้ผู้ประมาณราคาสามารถสบืค้นข้อมูลได้

สะดวกขึน้ และลดจาํนวนรายการทีต่อ้งสอบราคากบัตวัแทนจาํหน่าย ส่งผลใหส้ามารถลดระยะเวลา

การจดัทาํเอกสารใบเสนอราคาโดยเฉลีย่จาก 6.6 วนัเหลอืเพยีง 4.1 วนัต่อโครงการ 

 ศราวุธไชยธงรตัน์  (2555)  ไดศ้กึษาปญัหาดา้นพสัดุคงคลงัเป็นปญัหาสาํคญัทีส่่งผลกระทบ

ดา้นต้นทุนในการดําเนินการโดยเฉพาะอย่างยิง่สนิคา้ทีม่กีารสัง่ประกอบ(Make To Order: MTO) 

ทางโรงงานไมม่รีะบบการจดัการคงคลงัทีด่จีะส่งผลใหเ้กดิปญัหาเกี่ยวกบัการขาดแคลนของวตัถุดบิ

ทําให้เกดิปญัหาวตัถุดบิไม่เพยีงพอต่อการผลติและส่งผลต่อเน่ืองไปถงึการส่งมอบสนิค้ากบัลูกค้า

ดงันัน้จงึมวีตัถุประสงค์เพื่อกําหนดนโยบายการคํานวณปรมิาณวตัถุดบิคงคลงัสํารองที่เหมาะสม

ใหก้บัโรงงานทีผ่ลติสิน้ค้าสัง่ประกอบโดยมกีรณีศกึษาคอืโรงงานผลติประตูหน้าต่างโดยเริม่ต้นจาก

การใชว้ธิ ีABC Analysis ในการจดัลาํดบัความสาํคญัของกลุ่มวตัถุดบิร่วมกบัการบรหิารพสัดุคงคลงั

ดว้ยระบบรอบเวลาการสัง่คงที(่Fixed Order Period, FOP) ซึง่มนีโยบาย(T,Q) จะสัง่ทุก T เวลาและ

สัง่ครัง้ละ Q หน่วยนโยบาย(T,S) จะสัง่ทุก T เวลาและสัง่ใหเ้ตม็ขึน้ไปทีร่ะดบั S หน่วยและแนว

ทางการกําหนดปรมิาณวตัถุดบิคงคลงัสารอง(Safety Stock Level)ทีเ่หมาะสมดัง้นัน้ผูว้จิยัจงึทําการ

เปรยีบเทยีบการคาํนวณปรมิาณวตัถุดบิคงคลงัสาํรอง 5 วธิทีีแ่ตกต่างกนัไดแ้ก่ 1)วธิคี่าสูงสุดในอดตี 

2)วธิปีระสบการณ์ผูบ้รหิารซึง่เป็นวธิเีดมิทีท่างโรงงานใช ้3)วธิทีางสถติทิีม่สีมมตฐิานความต้องการ

แจกแจงแบบปกต ิ 4)วธิทีางสถติทิีม่กีารปรบัปรุงการคํานวณความแปรปรวนแบบต่อเน่ืองและ5)วธิี

อาศยัการแจกแจงความน่าจะเป็นของความต้องการในขัน้ตอนสุดท้ายผู้วจิยัใช้การวเิคราะห์เชิง

ลาํดบัชัน้เป็นเครือ่งมอืในการเลอืกนโยบายทีเ่หมาะสม  

 คกึฤทธิ ์พรมสุย้และคณะ (2556) ไดศ้กึษาเกี่ยวกบัระบบการจดัการสนิคา้คงคลงัประเภท

อะไหล่สาํหรบัการซ่อมบาํรงุเชงิรกัษาเชงิป้องกนัทีเ่ปลีย่นตามรอบเวลาและออกแบบคลงัอะไหล่ของ

รถเหมอืง จงึได้กําหนดรหสัอะไหล่เพื่อใช้เป็นชื่อเรยีกกลาง พร้อมทัง้หาปรมิาณความต้องการ

อะไหล่ตามแผนการซ่อมบํารุง และกําหนดนโยบายสนิคา้คงคลงัโดยแบ่งเป็น 2 กลุ่ม คอื อะไหล่

สําหรบัการซ่อมบํารุงเชงิรกัษาเชงิป้องกนัที่เปลี่ยนตามรอบเวลา ใช้ตารางวิเคราะห์ 2 ปจัจยั  
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มเีกณฑก์ารประเมนิ คอื ระดบัราคาและระดบัความต้องการ และอะไหล่ทีม่คีวามเสีย่งว่าจะเสยีหาย 

ใชเ้กณฑก์ารประเมนิ คอื ระดบัระดบัความเสีย่งและระดบัราคา เมื่อกําหนดนโยบายของกลุ่มอะไหล่

ได้แล้วจะสามารถกําหนดรูปแบบการสัง่ซื้อเพื่อวางแผนการดําเนินงานในส่วนต่างๆ ที่เกี่ยวข้อง 

และออกแบบแผนผงัคลงัสนิคา้ และอุปกรณ์ขนยา้ย 
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บทท่ี 3 

วิธีการดาํเนินงานวิจยั 
 

ในการพัฒนาระบบฐานข้อมูลที่ตรงกับความต้องการของผู้ใช้งานฝ่ายพัสดุและฝ่าย

วศิวกรรม และสามารถใช้งานได้อย่างมปีระสทิธภิาพนัน้ผู้ออกแบบจะต้องศึกษาข้อมูลเครื่องจกัร 

พสัดุที่ใช้ในการซ่อมบํารุงแบบป้องกนัและการซ่อมแซมเครื่องจกัรที่เสยีวเิคราะห์ถึงรูปแบบการ

สัง่ซื้อที่มคีวามสมัพนัธ์กบัปรมิาณการสัง่ซื้อ รวมถงึระยะเวลาในการสัง่ซื้อที่แตกต่างกนั สําหรบั

งานวิจยัน้ีผู้ว ิจยัทําการศึกษาข้อมูลคลังพสัดุการบํารุงรกัษาแบบป้องกันจากฝ่ายพัสดุและฝ่าย

วศิวกรรม ของกรณีศกึษาคอืบรษิทั เจรญิโภคภณัฑอ์าหาร  โรงงานหนองแคมหาชน จาํกดั ตัง้อยู ่

เลขที ่9/9 ม.8 ต.ไผ่ตํ่า อ.หนองแค จ.สระบุร ี ขัน้ตอนการรวบรวมขอ้มลู มดีงัน้ี 

 1.1 สอบถามขอ้มลูรายการพสัดุ จากฝา่ยพสัดุ 

 1.2 สอบถามรูปแบบการ จดบนัทกึ การสัง่ซื้อ การเบกิจ่าย การตรวจสอบพสัดุ

คงเหลอื และการอนุมตัจิากฝา่ยพสัดุ 

 1.3 สอบถามขอ้มลูแผนการซ่อมบาํรงุแบบป้องกนั จากฝา่ยวศิวกรรม  

 1.4 นําขอ้มลูจากฝา่ยพสัดุและฝา่ยวศิวกรรมวเิคราะหข์อ้มลูดงัน้ี 

       1.4.1 รายการพสัดุสาํหรบัการบาํรงุรกัษาแบบป้องกนั 

                          1.4.2 รายการพสัดุทีม่ลีกัษณะการสัง่ซือ้แบบสัง่ตามคาํสัง่ซือ้และแบบสัง่ 

แบบมสีตอ็ก 

       1.4.3 ระยะเวลาในการสัง่ซือ้ 

                          1.4.4 รายการผูจ้าํหน่ายพสัดุใหก้บัโรงงานผลติอาหารสตัว ์

                          1.4.5 ระยะเวลาในการส่งของเมือ่มกีารสัง่ซือ้แลว้ 

 

ตัวอย่างของข้อมูลที่รวบรวมได้ เช่น วิธีจดบนัทึกการเบิกพัสดุ ข้อมูลระยะเวลาสัง่ซื้อ 

ปรมิาณปจัจุบนั มลูค่าของพสัดุจาํนวนตํ่าสุด-สูงสุดในการสัง่ซือ้ (Min – Max) การเกบ็รายการพสัดุ  

ใบรบั-จา่ยพสัดุในปจัจบุนั  ใบสัง่งานและใบจองพสัดุของแผนกวศิวกรรมดงัภาพประกอบต่อไปน้ี 
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ภาพประกอบ 17 ตวัอยา่งการจดบนัทกึเบกิพสัดุ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพประกอบ 18 ขอ้มลูระยะเวลาสัง่ซือ้ ปรมิาณปจัจบุนั มลูค่า Min Maxจาํนวนสัง่ซือ้ต่อครัง้ 
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                       ภาพประกอบ 19 การเกบ็รายการพสัดุ 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
                     

ภาพประกอบ 20 ใบรบั-จ่ายพสัดุในปจัจบุนั 
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ภาพประกอบ 21 ใบสัง่งานและใบจองพสัดุ 
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                       ภาพประกอบ 22 ใบขอเบกิ/ส่งคนืพสัดุ 

 

จากการสอบถามขอ้มูลและเก็บบนัทกึ รูปแบบการบรหิารจดัการของบรษิัทกรณีศึกษา 

พบว่าปจัจุบนัในส่วนของคลงัเก็บพสัดุจะมกีารจดบนัทกึขอ้มูลโดยใช้โปรแกรมไมโครซอฟทเ์อ็กซ์

เซล  และใบรบัจ่ายพสัดุที่หน้าพสัดุชนิดนัน้ๆ เมื่อมกีารนับพสัดุจะนับจากพสัดุจรงิและใบรบัจ่าย

พสัดุ  จะไม่มกีารแจง้เตอืนว่าพสัดุหมดหรอืไม่หมด จะต้องมานับและตรวจสอบทุกสปัดาหห์รอืทุก

เดอืน   รปูแบบการสัง่จะมกีารสัง่เมือ่พสัดุใกลถ้งึปรมิาณตํ่าสุดทีก่ําหนดและจะไม่สัง่เกนิปรมิาณมาก

สุดทีก่ําหนด เมื่อมกีารเบกิพสัดุมาใชง้านต้องมใีบเบกิทีไ่ดร้บัการอนุมตัจิากหวัหน้ามาเบกิที่แผนก

พสัดหุรอืใชก้ารส่งอเีมลล ์

การทํางานแบบเดมิส่วนของฝ่ายวศิวกรรม แผนบํารุงรกัษาแบบป้องกนัจะถูกกําหนดใน

รูปแบบโปรแกรมไมโครซอฟท์เอ็กซ์เซล  ซึ่งทุกๆเดอืนจะมตีรวจสอบว่าจะมกีารบํารุงรกัษาแบบ

ป้องกนัตามแผนทีก่ําหนดไวห้รอืไม ่ ถ้าเดอืนใดทีต่้องมกีารบํารุงรกัษาแบบป้องกนัจะต้องสัง่พสัดุที่

จะนํามาใช้ซ่อมบํารุงก่อน  ซึ่งบางครัง้ก็อาจจะสัง่ไม่ทันหรือบางรายการก็ตกหล่นไป จงึทําให้

เสยีเวลาในการสัง่ใหมแ่ละทาํใหก้ารบาํรงุรกัษาล่าชา้ไมเ่ป็นไปตามแผนทีก่ําหนด 
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เริม่ตน้ 

1. การดาํเนินการวิจยั 

การดําเนินการวจิยัเรื่องการพฒันาระบบฐานขอ้มลูสําหรบัคลงัเกบ็พสัดุโรงงานผลติอาหาร

สตัวใ์หเ้ป็นไปตามวตัถุประสงคผ์ูว้จิยัดาํเนินการวจิยัดงัต่อไปน้ี  

1. การศกึษาขอ้มลูคลงัพสัดุการบาํรงุรกัษาแบบป้องกนั 

2. กําหนดนโยบายการจดัการอะไหล่ทีม่คีวามเสีย่งทีจ่ะเสยีหาย 

3. การพฒันาระบบฐานขอ้มลูสาํหรบัคลงัเกบ็พสัดุโรงงานผลติอาหารสตัว ์ 

4. การหาประสทิธภิาพระบบฐานขอ้มลูสําหรบัคลงัเกบ็พสัดุโรงงานผลติอาหารสตัว ์

5. วเิคราะหแ์ละสรปุผลการวจิยั 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพประกอบ 23 แผนผงัแสดงขัน้ตอนการวจิยั

จบการทํางาน 

ศกึษาขอ้มลูของคลงัพสัดุ 

-การบํารงุรกัษาแบบป้องกนั 

วเิคราะหพ์สัดุทีใ่ชบ้าํรงุรกัษาแบบป้องกนัโดยแบบABC (ABC Analysis) 

 

พฒันาระบบฐานขอ้มลูสาํหรบัคลงัเกบ็พสัดุ 

หาประสทิธภิาพระบบฐานขอ้มลู 

วเิคราะหแ์ละสรุปผลการวจิยั 

ศกึษาขอ้มลูของคลงัพสัดุ 

-การบํารงุรกัษาแบบป้องกนั 

นโยบายการจดัการอะไหล่ทีม่คีวามเสีย่งทีจ่ะเสยีหาย 
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1. การศกึษาขอ้มลูคลงัพสัดุการบาํรงุรกัษาแบบป้องกนั 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพประกอบ 24 ตวัอยา่งแผนการซ่อมบาํรงุรกัษาประจาํปี
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2. กาํหนดนโยบายการจดัการอะไหล่ท่ีมีความเส่ียงท่ีจะเสียหาย (Inventory Policy 

for Risk Spare-part) 

การกําหนดนโยบายเพื่อใช้ในการควบคุมพสัดุคงคลงันัน้ จะพิจารณาจากเกณฑ์ของความ

เสีย่ง (Risk) ร่วมกบัเกณฑข์องราคาต่อหน่วย (Unit Price) ทําการแบ่งพสัดุออกเป็นกลุ่มต่างๆ แล้ว

กําหนดนโยบายคงคลงัของแต่ละกลุ่ม ระดบัของความเสี่ยงจะใชห้ลกัการวเิคราะห์อาการขดัขอ้งและ

ผลกระทบ (FMEA) โดยกําหนดความรุนแรงของขอ้ขดัขอ้ง (Severity, S) ความเสี่ยงของปญัหา 

(Occurrence, O) และความเป็นไปไดใ้นการตรวจจบั (Detection, D) เป็นค่าคะแนนตัง้แต่ 1 ถงึ 4 

พสัดุแต่ละรายการจะถูกประเมนิระดบัความเสี่ยงด้านต่างๆ จากหวัหน้าฝ่ายซ่อมบํารุง โดยอ้างอิง

ตามขอ้มลูของการซ่อมบํารุงเครือ่งจกัรในการผลติและความเสยีหายทีอ่าจจะเกดิขึน้ 

ปรมิาณสนิคา้คงคลงัสาํรอง Safety Stock 

 การมสีนิคา้คงคลงัสํารองจะช่วยลดความเสีย่งของการขาดแคลนสนิคา้ในช่วงเวลานํา (LT)  

หรอื ช่วงเวลาการเตมิเตม็สนิคา้ไดเ้ท่านัน้  เน่ืองจากการมปีรมิาณสนิคา้คงคลงัเพื่อความปลอดภยั 

(SS)  ต้องมตี้นทุนทีเ่กดิขึน้จากการมสีนิคา้คงคลงั และต้นทุนที่จะเกดิขึน้เมื่อขาดแคลนสนิคา้คง

คลงั  ดงันัน้การกําหนดระดบัการใหบ้รกิาร (Service Level)  จงึเป็นสิง่สําคญั  เพราะระดบัการ

ให้บรกิารสูง  ปรมิาณสนิค้าคงคลงัเพื่อความปลอดภยัในช่วงเวลานําเพิม่ต้นทุนถอืครองสนิค้าคง

คลงัสูง  แต่ถ้าระดบัการให้บรกิารตํ่า ปรมิาณสินค้าคงคลงัเพื่อความปลอดภยัในช่วงเวลานําตํ่า 

ต้นทุนการขาดแคลนสนิค้าสูง  เพราะฉะนัน้ต้องกําหนดความสําคญัของพสัดุคงคลงัได้จากการ

พจิารณาจากเกณฑข์องความเสีย่ง (Risk) ร่วมกบัเกณฑข์องราคาต่อหน่วย (Unit Price) เพื่อกําหนด

ค่าทีจ่ะตอ้งสัง่ปรมิาณสนิคา้คงคลงัสาํรองตามนโยบายทีก่ําหนด 

 

3. การพฒันาระบบฐานข้อมลูสาํหรบัคลงัเกบ็พสัดโุรงงานผลิตอาหารสตัว ์ 

การพฒันาระบบฐานขอ้มลู สามารถทาํไดโ้ดยนําขอ้มลูทีไ่ดจ้ากการวเิคราะหด์งัน้ี  

1) รายการพสัดุสาํหรบัการบํารงุรกัษาแบบป้องกนั 

2) รายการพสัดุทีม่ลีกัษณะการสัง่ซือ้แบบสัง่ตามคําสัง่ซือ้และแบบสัง่แบบมสีตอ็ก 

3) รายการระยะเวลาในการสัง่ซือ้ 

4) รายการผูจ้าํหน่ายพสัดุใหก้บัโรงงานผลติอาหารสตัว ์

นํามาเขยีนโปรแกรมดว้ยภาษา PHPและMySQLใหต้รงกบัความต้องการของผูใ้ชง้านฝ่าย

พสัดุ และฝ่ายวิศวกรรม  ผู้วิจยัสามารถวิเคราะห์ลกัษณะของข้อมูล และลกัษณะการใช้งานใน

เบือ้งตน้สามารถออกแบบระบบฐานขอ้มลูแบ่งออกเป็น 12 ระบบไดด้งัน้ี 

 3.1 ระบบแจง้เตอืน จะแบ่งเป็น 2 ส่วน  

1. แจง้เตอืนพสัดุตํ่ากว่าจดุสัง่ซือ้  

2. แจง้เตอืนรายการเครือ่งจกัรซ่อมบํารงุ 
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 3.2 ระบบขออนุมตั ิจะแบ่งเป็น 3 ส่วน 

  1. ขออนุมตักิารเบกิพสัดุ 

  2. ขออนุมตัจิดัซือ้พสัดุซ่อมบาํรงุ 

  3. ขออนุมตัจิดัซือ้พสัดุตํ่ากว่าจดุสัง่ซือ้ 

 หลกัการทํางานในส่วนอนุมตั ิผูท้ีม่สีทิธิอ์นุมตัจิะเป็นระดบัหวัหน้าของแผนกเท่านัน้  ซึง่จะ

เป็นคนอนุมตัิคนแรก ไล่ตามลําดบัมาและคนสุดท้ายของการอนุมตัิจะต้องเป็นหวัหน้าคลงัพสัดุ

เท่านัน้ 

 3.3 ระบบข่าวประกาศ จะมกีารแจ้งข่าวสารต่างให้กับผู้ใช้งานทราบซึ่งผู้ที่จะมสีทิธิแ์จ้ง

ขา่วสารจะเป็นเจา้หน้าทีข่องคลงัพสัดุเท่านัน้  

 3.4 ระบบพนกังาน จะสามารถเพิม่ แกไ้ข ลบ แผนก ตําแหน่ง ของพนกังานใหเ้ขา้มาใชง้าน

ได ้ สามารถกําหนดและแกไ้ขสทิธิก์ารใชง้านของพนกังานในแต่ละแผนก โดยทางผูจ้ดัทํากําหนดให้

มสีทิธิห์ลกัๆอยู ่6 สทิธิซ์ึง่แต่ละสทิธิจ์ะมหีน้าทีใ่นการเขา้ถงึโปรแกรมทีแ่ตกต่างกนัออกไป 

       สทิธิท์ี ่1 ระดบัพนกังานทัว่ไป 

       สทิธท์ี ่2 ระดบัเจา้หน้าทีค่ลงัพสัดุ 

       สทิธิท์ี ่3 ระดบัเจา้หน้าทีว่ศิวกรรม 

       สทิธิท์ี ่4 ระดบัหวัหน้าคลงัพสัดุ 

       สทิธิท์ี ่5 ระดบัหวัหน้าวศิวกรรม 

       สทิธิท์ี ่6 ระดบัผูด้แูลโปรแกรม 

3.5 ระบบเครือ่งจกัรและพสัดุ จะทาํหน้าทีเ่พิม่ แกไ้ข พสัดุและเครือ่งจกัรโดยจะมกีาร 

เพิม่ผูจ้ดัจาํหน่ายและหน่วยนับเขา้ไปเพื่อใหผู้ใ้ชโ้ปรแกรมเลอืกตอนเพิม่พสัดุและเครือ่งจกัรได ้

3.6 ระบบการเบกิพสัดุ คอื จะทาํหน้าทีก่ารเบกิพสัดุโดยจะมช่ีองสาํหรบัใหเ้ลอืกพสัดุที ่

ต้องการเบกิ และเมื่อทําการเบกิแล้วจะต้องเลอืกให้หวัหน้าแผนกเป็นคนอนุมตัก่ิอนถงึจะนําพสัดุ

ออกไปไดแ้ละเบกิพสัดุสําหรบัใชใ้นส่วนปรมิาณสนิค้าคงคลงัสํารองเพื่อความปลอดภยัในส่วนของ

การซ่อมบาํรงุรกัษาแบบป้องกนั 

3.7 ระบบจา่ยพสัดุ คอื หวัหน้าทาํการอนุมตัมิาหมดแลว้ระบบจะส่งมาทีแ่ผนกพสัดุเพื่อรบั 

พสัดุทีเ่บกิ 

3.8 ระบบการจดัซือ้ คอืจะทาํหน้าทีจ่ดัซือ้ตามการแจง้เตอืนของระบบ โดยพสัดุทีโ่ชวใ์น 

ส่วนน้ีจะเป็นชนิดเดยีวกบัการแจ้งเตือน  เมื่อได้พสัดุที่ต้องการจะซื้อเรยีบร้อย  ต้องไปเลอืกหวั

หน้าทีเ่กีย่วขอ้งใหม้กีารอนุมตั ิ

3.9 ระบบการสัง่ซือ้คอื เมือ่มกีารอนุมตัจิากหวัหน้าทุกฝา่ยทีเ่กีย่วขอ้งแลว้ ระบบจะส่งมา 

ใหก้บัเจา้หน้าทีพ่สัดเุป็นคนสัง่ซือ้พสัดุตามใบอนุมตัทิีส่่งมา 

3.10 ระบบแผนการซ่อมบาํรงุ คอืเป็นการกําหนดแผนการบาํรงุรกัษาแบบป้องกนั 

ซึง่เราจะเพิม่แผนการซ่อมบาํรงุไวล้่วงหน้าเขา้ไปในระบบ ซึง่การแจง้เตอืนจะแจง้ตอนเมื่อถงึเวลาที่

จะบาํรงุรกัษาแบบป้องกนัเพื่อสัง่ซือ้พสัดุทีจ่ะนํามาใชง้าน 
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 3.11 ระบบกําหนดเกณฑส์ําหรบัปรมิาณสนิคา้คงคลงัสํารอง  คอื จะสามารถกําหนดเกณฑ์

ประเมนิความเสีย่ง  เกณฑแ์บ่งระดบัความเสีย่ง  เกณฑแ์บ่งระดบัราคาต่อหน่วย และประเมนิพสัดุ 

3.12 ระบบรายงาน คือ จะทําหน้าที่เก็บสถิติเกี่ยวกับพสัดุทัง้หมด  ทางผู้จดัทําได้แบ่ง

ออกเป็น3 กลุ่มดงัน้ี 

     3.12.1 รายงานระบบคลงัพสัดุ 

  - รายงานพสัดุคงเหลอื 

  - รายงานการรบัเขา้พสัดุ 

  - รายงานการเบกิพสัดุ 

  - รายงานการจา่ยพสัด ุ

  - สรปุรายงานสถติกิารรบัเขา้พสัดุประจาํปี 

  - สรปุรายงานสถติขิอเบกิพสัดุประจาํปี 

  - สรปุรายงานสถติกิารจา่ยพสัดุประจาํปี 

   3.12.2 รายงานระบบวศิวกรรม 

  - รายงานแผนซ่อมบาํรงุ 

  - รายงานแผนพสัดุซ่อมบาํรงุ 

   3.13.3 รายงานการสัง่ซือ้ 

  - รายงานการสัง่ซือ้พสัดุตํ่ากว่าจดุสัง่ซือ้ 

  - รายงานการสัง่ซือ้พสัดุแผนการซ่อมบํารงุ 

  - สรปุรายงานสถติกิารสัง่ซือ้พสัดุตํ่ากว่าจดุสัง่ซือ้ 

  - สรปุรายงานสถติกิารสัง่ซือ้พสัดุแผนซ่อมบาํรงุ 

   3.14.4 รายงานปรมิาณสนิคา้คงคลงัสาํรอง 

   - แสดงเกณฑร์ะดบัของราคาต่อหน่วยและระดบัของความเสีย่ง 

   - แสดงเกณฑก์ารพจิารณาตามลกัษณะความสาํคญัของพสัดุ (ค่า J) 

   - แสดงรายการประเมนิความเสีย่งอะไหล่ 

   - สรปุปรมิาณอะไหล่ทีค่วรจดัเกบ็สาํหรบัสนิคา้คงคลงัสาํรอง 

   - สรปุปรมิาณพสัดุสาํรองทีม่กีารใชไ้ปในแต่ละเดอืน 
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ภาพประกอบ 25 แผนผงั Flowchart การทาํงานของระบบ 
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ภาพประกอบ 26 การไหลของขอ้มลู (Data Flow Diagram) 

 

4. การหาประสิทธิภาพระบบฐานข้อมูลสาํหรบัคลงัเกบ็พสัดโุรงงานผลิตอาหาร

สตัว ์

 การหาประสทิธภิาพระบบฐานขอ้มลูผูว้จิยัสามารถอธบิายตามระเบยีบวธิวีจิยัในแต่ละ

ประเดน็ดงัต่อไปน้ี 

4.1 ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง 

ประชากรทีใ่ชใ้นการวจิยัครัง้น้ีคอืเจา้หน้าทีด่แูลพสัดุในแต่ละองคก์รทีม่หีน้าทีร่บัผดิชอบการ 

จดัซื้อ เบกิ จ่าย ยมื คนื สนิค้าที่เป็นรายการพสัดุในงานซ่อมบํารุง ในโรงงานตวัอย่างผลติอาหาร

สตัว ์

กลุ่มตัวอย่างในการวิจยัครัง้น้ีได้จากการเลือกคอืเจ้าหน้าที่ดูแลพสัดุในแต่ละองค์กรที่มี

หน้าที่รบัผดิชอบการ จดัซื้อ เบกิ จ่าย ยมื คนื สนิค้าที่เป็นรายการพสัดุในงานซ่อมบํารุง โรงงาน

ตวัอยา่งซึง่เป็นโรงงานอาหารสตัว ์จาํนวน 17 คน โดยแบ่งออกเป็นเจา้หน้าทีท่ีเ่กีย่วขอ้งดงัน้ี 

เจา้หน้าทีพ่สัดุ    3   คน  

เจา้หน้าทีบ่ญัช ี   2   คน 

เจา้หน้าทีใ่นแผนกวศิวกรรม 6   คน 

แผนกอื่น   6   คน 
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4.2 เครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการวจิยั 

 ในการวจิยัในครัง้น้ีมเีครือ่งมอืประกอบดงัต่อไปน้ี 

4.2.1 โปรแกรมระบบฐานขอ้มลูสําหรบัคลงัเก็บพสัดุโรงงานอาหารสตัว์ทีถู่กพฒันา

จากระบบฐานขอ้มลู PHPและMySQL 

4.2.2 แบบสอบถามเพื่อประเมนิประสทิธภิาพของระบบฐานข้อมูลสําหรบัคลงัเก็บ

พสัดุโรงงานอาหารสตัวซ์ึง่ประเมนิโดยผูเ้ชีย่วชาญดา้นการเขยีนโปรแกรมจาํนวน 5 คน 

    1) อาจารยเ์กยีรติชยั  บรรลุผลสกุล  หวัหน้าภาคเทคโนโลยอุีตสาหกรรม   

คณะเทคโนโลยอุีตสาหกรรม มหาวทิยาลยัราชภฏัพบิลูสงคราม ประสบการณ์สอน 10 ปี 

    2) อาจารยว์รพล มะโนสรอ้ย  อาจารยภ์าคโยธาและการออกแบบ หลกัสูตร

เทคโนโลยแีละภมูสิารสนเทศมหาวทิยาลยัราชภฏัอุตรดติถป์ระสบการณ์สอน 5 ปี 

    3) อาจารยเ์สาวลกัษณ์  ยอดว�ิวูงส ์ คณะเทคโนโลยอุีตสาหกรรม  โปรแกรม 

วชิาเทคโนโลยพีลงังานมหาวทิยาลยัราชภฏัอุตรดติถป์ระสบการณ์สอน 5 ปี 

      4) นายศวิพงษ์  วริยิะนานนท ์ โปรแกรมเมอร ์บรษิทัพานาโซนิคเอ พ ีเซลส ์

(ประเทศไทย) จาํกดัประสบการณ์ทํางาน 5 ปี 

     5) นายพงศพ์นัธุ ์โพธิป์ระเสรฐิ เจา้หน้าทีศู่นยข์อ้มลูสารสนเทศ วทิยาลยัเกษตร

และเทคโนโลยพีจิติร ประสบการณ์ทาํงาน 5 ปี 

          โดยแบ่งออกเป็น 2 ตอนคอื 

        ตอนที ่1 แบบสอบถามเกีย่วกบัสถานภาพทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม 

        ตอนที ่2 แบบสอบถามเกีย่วกบัการประเมนิประสทิธภิาพของการพฒันา 

ระบบ แบ่งออกเป็น 4 ดา้นดงัน้ี 

1) ดา้นการตรงตามความตอ้งการของผูใ้ชร้ะบบ(Functional Requirement  

Test) เป็นการประเมนิผลความถูกตอ้ง 

2) ดา้นการทาํงานไดต้ามฟงัก์ชนังานของระบบ (Function Test)เป็นการ 

ประเมนิความถูกตอ้ง และประสทิธภิาพในการทาํงานของระบบ 

3) ดา้นความงา่ยต่อการใชง้านระบบ (Usability Test) เป็นการประเมนิ 

ลกัษณะของการออกแบบระบบว่ามคีวามยากงา่ยต่อการใชง้าน 

4) ดา้นการรกัษาความปลอดภยัของขอ้มลูในระบบ (Security Test)  

เป็นการประเมนิระบบในดา้นการรกัษาความปลอดภยัของขอ้มลู 

แบบสอบถามใช้แบบมาตราส่วนประมาณค่า (Rating Scale) ตามวธิขีองลเิคริต์(Likert)  

(ชูศร ีวงศร์ตันะ. 2553: 70) ซึง่กําหนดระดบัความเหน็เป็นแบบมาตราส่วนประมาณค่าโดยน้ําหนัก

คะแนนระดบัความคดิเหน็ 5 ระดบัดงัน้ี 
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 คะแนนเท่ากบั 5 หมายถงึโปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มามปีระสทิธภิาพในระดบัดมีาก 

 คะแนนเท่ากบั 4 หมายถงึโปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มามปีระสทิธภิาพในระดบัด ี

คะแนนเท่ากบั 3 หมายถงึโปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มามปีระสทิธภิาพในระดบัพอใช ้

 คะแนนเท่ากบั 2 หมายถงึโปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มามปีระสทิธภิาพในระดบัตอ้งปรบัปรงุ

แกไ้ข 

คะแนนเท่ากบั 1 หมายถงึโปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มามปีระสทิธภิาพในระดบัไมส่ามารถ

นํามาใชง้านได ้

4.2.3 แบบสอบถามเพื่อประเมนิความพงึพอใจของการใชง้านระบบ ซึ่งประเมนิโดย

กลุ่มตวัอยา่ง พนกังานฝา่ยวศิวกรรม ฝ่ายพสัดุ และฝ่ายบญัชทีีห่มด 17 คน ทีม่หีน้าทีร่บัผดิชอบใน

งานคลงัเกบ็พสัดุโรงงานอาหารสตัวโ์ดยแบ่งออกเป็น 2 ตอนคอื 

        ตอนที ่1 แบบสอบถามเกีย่วกบัสถานภาพทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม 

        ตอนที ่2 แบบสอบถามเกีย่วกบัการประเมนิความพงึพอใจของการใชร้ะบบ 

               แบบสอบถามใชแ้บบมาตราส่วนประมาณค่า (Rating Scale) ตามวธิขีองลเิคริต์

(Likert) ซึ่งกําหนดระดบัความเหน็เป็นแบบมาตราส่วนประมาณค่าโดยน้ําหนักคะแนนระดบัความ

คดิเหน็ 5 ระดบัดงัน้ี 

                คะแนนเท่ากบั 5 หมายถงึความพงึพอใจระดบัสงูทีสุ่ด 

                คะแนนเท่ากบั 4 หมายถงึความพงึพอใจระดบัสงู 

               คะแนนเท่ากบั 3 หมายถงึความพงึพอใจระดบัปานกลาง 

                คะแนนเท่ากบั 2 หมายถงึความพงึพอใจระดบัน้อย 

               คะแนนเท่ากบั 1 หมายถงึความพงึพอใจระดบัน้อยทีสุ่ด 

 

  4.3 การสรา้งเครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการวจิยั 

การวจิยัครัง้น้ีใชเ้ครือ่งมอื 2 ส่วน ซึง่มขี ัน้ตอนและวธิกีารสรา้งเครือ่งมอืดงัน้ี 

4.3.1 การพฒันาระบบฐานข้อมูลสําหรบัคลงัเก็บพัสดุโรงงานผลิตอาหารสตัว ์ 

มขี ัน้ตอนดงัน้ี 

      4.3.1.1 ศกึษาและวเิคราะหฐ์านขอ้มลูสําหรบัคลงัเกบ็พสัดุโรงงานผลติอาหาร

สตัว ์ใหส้อดคลอ้งกบัการทาํงานของฝา่ยวศิวกรรม และผูเ้กีย่วขอ้ง 

       4.3.1.2 ออกแบบระบบฐานขอ้มลูและใหส้อดคลอ้งกบัวตัถุประสงคข์องการวจิยั

และเหมาะสมต่อการใชง้านภายในองคก์ร 

      4.3.1.3 นําผลการออกแบบฐานขอ้มลูและระบบเครอืข่ายภายในองคก์ร เสนอ

ต่อผูท้ีท่าํงานดา้นฐานขอ้มลู และผูเ้ชีย่วชาญ เพื่อหาขอ้บกพรอ่ง และปรบัปรงุแกไ้ขตามคาํแนะนํา  

      4.3.1.4 สร้างฐานข้อมูล และสรา้งระบบการเวบ็ไซต์ ตามที่ออกแบบไว้ โดย

คาํนึงถงึความเหมาะสม และความสะดวกใชง้าน 
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      4.3.1.5 ทดสอบและประเมนิประสทิธภิาพของระบบเวบ็ไซต์ใหร้ะบบสามารถ

ทาํงานไดต้รงกบัขอบเขตทีต่ ัง้ไว ้

      4.3.2 การสรา้งแบบสอบถามในการวจิยัมขี ัน้ตอนดงัน้ี 

        4.3.2.1 รวบรวมแนวคดิและขอ้มลูดา้นต่างๆ ทีต่อ้งการประเมนิเกี่ยวกบัระบบ

ทีพ่ฒันาขึน้ 

         4.3.2.2 ศึกษาค้นคว้า เกี่ ยวกับหลักการและทฤษฎีสํ าหรับการสร้า ง

แบบสอบถามและแบบประเมนิ 

        4.3.2.3 สรา้งแบบสอบถามใหค้รอบคลุมกบัวตัถุประสงคข์องการประเมนิ 

        4.3.2.4 นําผลการสรา้งแบบสอบถามเสนอต่อผูเ้ชีย่วชาญดา้นการสรา้ง 

แบบสอบถามเพื่อตรวจสอบความถกูตอ้ง เหมาะสม และขอ้เสนอแนะเพิม่เตมิ 

        4.3.2.5 นําแบบสอบถามทีไ่ดร้บัการปรบัปรุงแก้ไขแลว้ใหก้ลุ่มตวัอย่างในการ

ทาํวจิยัประเมนิ 

        4.3.2.6 สรุปผลการประเมนิปรบัปรุงแก้ไขตามคําแนะนําและนําไปทดลองใช้

กบัผูเ้ชีย่วชาญดา้นการเขยีนโปรแกรม ไม่ใช่กลุ่มตวัอย่างเพื่อหาค่าความเชื่อมัน่โดยใชส้มัประสทิธิ ์

แอลฟาของครอนบาค (Cronbach) โดยจะแบ่งเป็น 2 แบบสอบถาม 

1)  การทดสอบความเชื่อมัน่ของแบบสอบถามประเมนิประสทิธภิาพ 

ของระบบ 

 

ตาราง 3 แสดงผลค่าหาสมัประสทิธิแ์อลฟาของแบบสอบถามทัง้ 4 ดา้น 

 

การประเมนิประสทิธภิาพ ค่าสมัประสทิธิแ์อลฟา 

ผลความถูกตอ้ง .8582 

ความถูกตอ้งและประสทิธภิาพในการทาํงานของระบบ .8442 

การออกแบบระบบว่ามคีวามยากงา่ยต่อการใชง้าน .8559 

การรกัษาความปลอดภยัของขอ้มลู .8947 

แบบสอบถามทัง้ฉบบั .8748 

 

จากตาราง3สาํหรบัการคํานวณหาค่าสมัประสทิธิแ์อลฟา (Alpha Coefficient)ของ  

ครอนบาค (Cronbach) โดยใชโ้ปรแกรมสําเรจ็รปู SPSS for Windows Release 11.5 Standard 

Version ไดผ้ลค่าความเชื่อมัน่ของแบบสอบถามทัง้ฉบบัสําหรบัประเมนิประสทิธภิาพในการพฒันา

ระบบฐานขอ้มลูสําหรบัคลงัเกบ็พสัดุโรงงานอาหารสตัว ์ทีN่ of Cases =5 มคี่าเท่ากบั .8748 ซึ่ง

สามารถสรุปได้ว่าแบบสอบถามมคีวามน่าเชื่อถอืสูง โดยพจิารณาจากเกณฑ์สมัประสทิธิแ์อลฟา

สาํหรบังานวจิยัพืน้ฐาน (Basic Research) ยอมรบัไวค้่า α มากกว่าและเท่ากบั 0.8 
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2) การทดสอบความเชื่อมัน่ของแบบสอบถามประเมนิความพงึพอใจ 

 สําหรับการคํานวณหาค่าหาสัมประสิทธิแ์อลฟา (Alpha Coefficient) ของ  

ครอนบาค (Cronbach) โดยใชโ้ปรแกรมสําเรจ็รปู SPSS for Windows Release 11.5 Standard 

Version ไดผ้ลค่าความเชื่อมัน่ของแบบสอบถามทัง้ฉบบัสําหรบัประเมนิความพงึพอใจของการใช้

งานระบบฐานขอ้มูลสําหรบัพสัดุเก็บพสัดุโรงานผลติอาหารสตัว ์ที่ N of Cases = 17 มคี่า

เท่ากบั .7059  ซึ่งสามารถสรุปได้ว่าแบบสอบถามมคีวามน่าเชื่อถอืค่อนขา้งสูง โดยพจิารณาจาก

เกณฑ์สัมประสิทธิแ์อลฟาได้เสนอแนะเป็นเกณฑ์สําหรับงานวิจัยเชิงสํารวจ (Exploratory 

Research) ยอมรบัไว ้ค่า αมากกว่าและเท่ากบั  0.7  

4.4 การประเมนิผลเครือ่งมอืในการวจิยั 

ระบบฐานขอ้มลูสําหรบัคลงัเกบ็พสัดุโรงงานผลติอาหารสตัว ์ประเมนิโดยแบบสอบถาม ซึ่ง

ใช้ค่าสถิติ คอืตวักลางเลขคณิต (Arithmetic Mean) และ ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard 

Deviation) โดยกําหนดเกณฑ ์ซึง่แปลความหมายค่าเฉลีย่เลขคณติแบ่งออกเป็น 5 ระดบัดงัน้ี 

(บุญชมศรสีะอาด 2541: 100) 

 เกณฑแ์ปลความหมายของแบบสอบถาม เพื่อประเมนิประสทิธภิาพของระบบ 

 ค่าเฉลีย่ 4.51 – 5.00 หมายถงึ โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มปีระสทิธภิาพในระดบัดมีาก 

 ค่าเฉลีย่ 3.51 – 4.50 หมายถงึ โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มปีระสทิธภิาพในระดบัด ี

ค่าเฉลีย่ 2.51 – 3.50 หมายถงึ โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มปีระสทิธภิาพในระดบัพอใช ้

ค่าเฉลีย่ 1.51 – 2.50 หมายถงึ โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มปีระสทิธภิาพในระดบัปรบัปรุงแกไ้ข 

ค่าเฉลีย่ 1.00 – 1.50 หมายถงึ โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มปีระสทิธภิาพในระดบัไมส่ามารถ

นํามาใชง้านได ้

เกณฑแ์ปลความหมายของแบบสอบถามเพื่อประเมนิความพงึพอใจของการใชง้านระบบ 

ค่าเฉลีย่ 4.51 – 5.00 หมายถงึ พงึพอใจมากทีสุ่ด 

ค่าเฉลีย่ 3.51 – 4.50 หมายถงึ พงึพอใจมาก 

ค่าเฉลีย่ 2.51 – 3.50 หมายถงึ พงึพอใจปานกลาง 

ค่าเฉลีย่ 1.51 – 2.50 หมายถงึ พงึพอใจน้อย 

ค่าเฉลีย่ 1.00 – 1.50 หมายถงึ พงึพอใจน้อยทีสุ่ด 
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5. วิเคราะหแ์ละสรปุผลการวิจยั 

นําค่าทีไ่ดม้าทําการวเิคราะหท์างสถติแิละสรุปผลวจิยั 

สถติพิืน้ฐานทีใ่ชใ้นการวจิยัตวักลางเลขคณติ (ชศูร ีวงศร์ตันะ. 2553: 32-34) 

 

𝑋� =
∑𝑋𝑖
𝑛

 

เมือ่ 

𝑋� =  ค่าเฉลีย่ 

∑𝑋𝑖  =  ผลรวมทัง้หมดของค่าระดบัความพงึพอใจ 

            𝑛 =  จาํนวนขอ้มลูทัง้หมดของกลุ่มผูป้ระเมนิ 

 

ส่วนเบีย่งเบนมาตรฐาน(ชศูร ีวงศร์ตันะ. 2553: 60) 

 

𝑆𝐷 = �
𝑛∑𝑥2 − (∑𝑥)2

𝑛(𝑛 − 1)  

  เมือ่ 

   𝑆𝐷 =  ค่าเบีย่งเบนมาตรฐาน 

   ∑𝑋2 =  ผลรวมค่าระดบัความพงึพอใจยกกําลงัสองของกลุ่มผูป้ระเมนิ 

   ∑𝑋 =  ผลรวมค่าระดบัความพงึพอใจของกลุ่มผูป้ระเมนิ 

   𝑛 =  จาํนวนขอ้มลูทัง้หมดของกลุ่มผูป้ระเมนิ 

 

 สถติสิาํหรบัวเิคราะหค์ุณภาพ 

 การหาความเชื่อถอืไดข้องแบบสอบถามดว้ยสมัประสทิธิแ์อลฟา(Alpha Coefficient)  

(สรชยั พศิาลบุตร และคณะฯ. 2552: 32-33) 

 

   ∝= � 𝑘
𝑘−1

� �1 − ∑𝑠𝑖2

𝑠𝑡2
�    

  เมือ่ 

    =  ค่าความเชื่อถอืไดข้องแบบสอบถาม 

   𝑘 =  จาํนวนคาํถามในแบบสอบถาม 

   𝑠i2 =  ค่าความแปรปรวนจากคําถามที ่i 

   𝑠𝑡2 =   ความแปรปรวนของคะแนนในทุกคาํถาม 
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บทท่ี 4 

ผลดาํเนินงานวิจยั 
 

 การวิจยัครัง้น้ีมวีตัถุประสงค์เพื่อเพิ่มประสทิธิภาพการจดัการสินค้าคงคลงัในส่วนของ

อะไหล่สาํหรบัการบาํรงุรกัษาแบบป้องกนัของคลงัเกบ็พสัดุโรงงานผลติอาหารสตัวผ์ูว้จิยันําเสนอผล

การดาํเนินงานวจิยัดงัน้ี 

1. ผลการศกึษาขอ้มลูคลงัพสัดุการบํารุงรกัษาแบบป้องกนั 

2. ผลการพฒันาระบบฐานขอ้มลูสาํหรบัคลงัเกบ็พสัดุโรงงานผลติอาหารสตัว ์ 

3. ผลการหาประสทิธภิาพระบบฐานขอ้มลูสาํหรบัคลงัเกบ็พสัดุโรงงานผลติอาหารสตัว ์

 

1. ผลการศึกษาข้อมลูคลงัพสัดกุารบาํรงุรกัษาแบบป้องกนั 

ขอ้มลูจากฝ่ายพสัดุและฝ่ายวศิวกรรมแสดงรายการพสัดุที่ใช้ทัง้หมด 396 รายการ พบว่า

เป็นรายการพสัดุสําหรบัการซ่อมบํารุงแบบป้องกนัจํานวน 60 รายการ เพื่อใช้กบัเครื่องจกัรต่างๆ  

ที่อยู่ในระบบการผลติ ซึ่งประกอบดว้ย ระบบบด ระบบผสม ระบบอดัเมด็ และระบบบรรจุ ในการ

เปลี่ยนอะไหล่ที่ใช้ซ่อมบํารุง ทางโรงงานจะดําเนินตามแผนการซ่อมบํารุงรกัษาแบบป้องกนั และ

ซ่อมแซมเมื่อพบเครื่องจกัรขดัขอ้งระหว่างการผลติ (Breakdown Maintenance) เมื่อทําการสํารวจ

ขอ้มลูของพสัดุต่างๆ พบว่ามรีาคาต่อหน่วยทีแ่ตกต่างกนัตัง้แต่ 6.83 บาท จนถงึ 124,285.86 บาท 

หากมกีารจดัเกบ็อะไหล่เหล่าน้ีจาํนวนทีม่ากเกนิไป จะเกดิต้นทุนจม ขณะเดยีวกนัหากจดัเกบ็ไวใ้น

จํานวนที่น้อยเกนิไป จะเกดิความเสี่ยงจากการขาดอะไหล่ขณะซ่อมแซมเครื่องจกัรได้ ดงันัน้การ

ออกแบบนโยบายที่ใช้ในการจดัการอะไหล่เหล่าน้ี จงึพจิารณาทัง้มุมมองในด้านของราคาและด้าน

ของความเสีย่งทีจ่ะเกดิขึน้นโยบายการจดัการอะไหล่ทีม่คีวามเสีย่งทีจ่ะเสยีหาย (Inventory Policy for 

Risk Spare-part) 

 การวเิคราะห์เชงิราคาและความเสี่ยงของอะไหล่  ซึ่งจดัแบ่งกลุ่มอะไหล่ตามความเสีย่งจาก

การประเมนิร่วมกบัหวัหน้าฝ่ายซ่อมบํารุงและช่วงของราคา  เพื่อเป็นกรอบในการจดัสรรแยกระดบั

พฤตกิรรมความตอ้งการอะไหล่และพฤตกิรรมการจดัเกบ็อะไหล่ในแต่ละกลุ่ม 
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ตาราง 4 แสดงเกณฑก์ารประเมนิความเสีย่ง 

 

 ความหมาย คะแนน 

(Severity, S) 

 

ความรนุแรงของขอ้ขดัขอ้ง (ค่า 1-4 น้อย-มาก) 

ไมม่ผีลกระทบต่อระบบการทํางาน 1 

หน่วยรองสูญเสยีหน้าทีก่ารทํางาน ซึง่เป็นส่วนทีม่คีวามสําคญัไม่

มาก 

2 

ระบบหรอืหน่วยหลกัสญูเสยีหน้าทีก่ารทํางานหลกั 3 

มโีอกาสถงึขัน้เสยีชวีติ หรอืไดร้บับาดเจบ็ ขัน้วกิฤต 4 

(Occurrence, O) ความเสีย่งของปญัหา (ค่า 1-4 น้อย-มาก) 

ไมม่คีวามเสีย่ง 1 

มคีวามเสี่ยงน้อย อาจสูญเสียหน้าที่การทํางาน ซึ่งเป็นส่วนที่มี

ความสาํคญัน้อย 

2 

มคีวามเสี่ยงปานกลาง อาจทําให้ระบบหรือหน่วยหลักสูญเสีย

หน้าทีก่ารทาํงานหลกั 

3 

มีความเสี่ยงมาก ถึงขัน้วิกฤต มีผลกระทบต่อระบบอื่นๆ มี

อนัตรายถงึชวีติ 

4 

(Detection, D) ความเป็นไปไดใ้นการตรวจจบั (ค่า 1-4 งา่ย-ยาก) 

ความสามารถตรวจจบัความผดิปกตไิด้จากการมอง (ใชก้บัพวกที่

อยูใ่นตําแหน่งเหน็ได)้ 

1 

สามารถตรวจจบัความผดิปกตไิดจ้ากการฟงัเสยีง 2 

สามารถตรวจจบัความผดิปกตไิด้จากการถอดชิ้นส่วนไม่ซบัซ้อน

เพื่อตรวจสอบ 

3 

สามารถตรวจจบัความผดิปกติได้จากการถอดชิ้นส่วนที่มคีวาม

ซบัซอ้นเพื่อตรวจสอบ 

4 

 

 จากตาราง 4 เมื่อนําค่า S, O และ D คูณกนัจะไดค้่าลําดบัความสําคญัก่อนหลงัของปญัหา 

(Risk Priority Number, RPN) เพื่อใชใ้นการประเมนิความเสีย่งของรายการพสัดุเพื่อวเิคราะหว์่าพสัดุ

รายการน้ีมคีวามสาํคญัทีค่วรจะต้องจดัเกบ็มากน้อยแค่ไหน  ซึง่ไดท้ําการวเิคราะหแ์ละประเมนิร่วมกนั

กบัหวัหน้าฝา่ยซ่อมบํารุง โดยใชก้ารวเิคราะหร์ะดบัของความเสีย่งและช่วงราคาต่อหน่วย  ไดค้่า RPN 

ดงัตาราง 
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ตาราง  5 แสดงรายการอะไหล่ทีนํ่ามาประเมนิ RPN 

 

No. ระบบ รหสั เครื่องจกัร ชื่อ S O D RPN 

1 ระบบอดัเมด็ 41020005 Fatmix 
สลปีEXT MY215 ตวักลาง 

แบบเกลยีว 
3 3 3 27 

2 ระบบอดัเมด็ 31064756 Extruder 
หน้าแปลนป้อมมดี Extruder 

MY 215 11.01 
3 3 3 27 

3 ระบบบด 41020200 HM Grinder 
หวัจบัใบมดีสปรงิ EXT 

MY215 14ช่อง 
3 3 3 27 

4 ระบบบด 41020198 STOLZ Grinder 
หวัจบัใบมดีสปรงิ EXT 

MY215 10ช่อง 
3 3 3 27 

5 ระบบบรรจ ุ 31115462 Packing สายพาน SPC 4250XP 3 3 3 27 

6 ระบบบรรจ ุ 31078284 Packing สายพาน 8V 2000 3 3 3 27 

7 

ระบบบด, 

ระบบผสม, 

ระบบอดัเมด็, 

ระบบบรรจ ุ

31015962 Belt Conveyor สายพาน B97 3 3 3 27 

8 

ระบบผสม, 

ระบบอดัเมด็, 

ระบบบรรจ ุ

31092884 Weight Scale 
เบรคเกอรโ์อเวอรโ์หลด 

Moeller PKZMO-10 
3 3 3 27 

9 
ระบบบด, 

ระบบผสม 
31025278 

Chain 

Conveyor 
สายพาน B 71 3 3 3 27 

10 ระบบบรรจ ุ 31031968 Belt Scale สายพาน B-120Contitech 3 3 3 27 

11 ระบบอดัเมด็ 31057173 Fatmix สายพาน A1600 3 3 3 27 

12 ระบบผสม 31023388 
Screw 

Conveyor 
สายพาน B58 3 3 3 27 

13 ระบบผสม 41012910 
Screw 

Conveyor 

ขอ้โซ่เชนลาํเลยีง Pitch 102 

mm 
2 3 3 18 

14 ระบบบรรจ ุ 31034218 Belt Scale โซ่คู ่RS120 3 3 2 18 

 

15 
ระบบผสม 31094778 

Screw 

Conveyor 

MotorSEW R67DRS90M4, 

1.5 kw 52 rpm 
3 3 2 18 

16 ระบบบด 41019685 STOLZ Grinder 
เพลารอ้ยใบตเีครื่องบด MY 

30x1087mm 
3 3 2 18 
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ตาราง 5 (ต่อ)  

 

No. ระบบ รหสั เครื่องจกัร ชื่อ S O D RPN 

17 
ระบบบด, 

ระบบผสม 
31025313 Chain Conveyor ขอ้ต่อโซ่คู่เบอร ์100 2 3 3 18 

18 

ระบบบด, 

ระบบผสม, 

ระบบอดัเมด็, 

ระบบบรรจ ุ

31003178 Belt Conveyor ขอ้ต่อโซ่คู ่NO.60 2 3 3 18 

19 ระบบผสม 31053420 Screw Conveyor ลกูปืน UC 206-30mm 3 3 2 18 

20 ระบบผสม 31000708 
Mixing 2 

Muyang 
ขอ้ต่อโซ่ RS#60 2 3 3 18 

21 

ระบบบด, 

ระบบผสม, 

ระบบอดัเมด็, 

ระบบบรรจ ุ

31036707 กระพอ้ 
สายพานกระพอ้EP160/6ชัน้ 

9"TOP-BTทนน้ํามนั 
3 4 1 12 

22 ระบบบด 31078404 Pansifter 
กรอบในตะแกรงLocker MY 

65x104x4 cm 4 mesh 
2 2 3 12 

23 ระบบบด 31101678 Pansifter 
กรอบในตะแกรงLocker MY 

65x104x4 cm 6 mesh 
2 2 3 12 

24 ระบบบด 31078400 Pansifter 
กรอบในตะแกรงLocker MY 

65x104x4 cm 2 mesh 
2 2 3 12 

25 ระบบบด 31078405 Pansifter 
กรอบในตะแกรงLocker MY 

65x104x4 cm 8 mesh 
2 2 3 12 

26 

ระบบบด, 

ระบบผสม, 

ระบบอดัเมด็, 

ระบบบรรจ ุ

31036706 กระพอ้ 
สายพานกระพอ้EP160/6ชัน้

11"TOP-BTทนน้ํามนั 
3 4 1 12 

27 

ระบบบด, 

ระบบผสม, 

ระบบอดัเมด็, 

ระบบบรรจ ุ

31053354 กระพอ้ ลกูกระพอ้ 8x5 น้ิว 1 1 1 12 
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ตาราง  5 (ต่อ) 

 

No. ระบบ รหสั เครื่องจกัร ชื่อ S O D RPN 

28 ระบบอดัเมด็ 31092891 Fatmix 
Input Module 32 Point 

Mitsubishiรุ่นQX81 
2 3 2 12 

29 ระบบบด 31059954 Pansifter 
กรอบในตะแกรงร่อน 6x21 

1.8x56.5x61 cm 
2 2 3 12 

30 

ระบบบด, 

ระบบผสม, 

ระบบอดัเมด็, 

ระบบบรรจ ุ

31011597 กระพอ้ 
ลกูกระพอ้พลาสตกิขนาด 14" 

X 8" (สขีาว) 
1 1 1 12 

31 ระบบอดัเมด็ 31059965 Feed Cleaner 
ตวักระแทกถงั Air Knocker 

JAK80"PRAKER" 
3 3 1 9 

32 ระบบบรรจ ุ 31114661 Belt Scale 
Set of 2Wearing Plate 

Counter Hammer 
3 3 1 9 

33 ระบบผสม 31036040 
Mixing 2 

Muyang 
น้ํามนัเกยีร ์VEL-EP #460 3 3 1 9 

34 ระบบอดัเมด็ 41019701 Extruder 
สกร ูExtruder MY125 

#02.07.04 ท่อนกลาง 
2 2 2 8 

35 ระบบอดัเมด็ 41019702 Extruder 
สกร ูExtruder MY125 

#02.07.08 ท่อนกลาง 
2 2 2 8 

36 ระบบบรรจ ุ 31072535 Packing 
แผ่นSTL12 mesh 1660 

micron ลวดNo.26(0.46mm) 
2 2 2 8 

37 ระบบอดัเมด็ 41019722 Feed Cleaner 
แผ่นสวงิตะแกรงLocker 

130x2C 640x126x10mm 
2 2 2 8 

38 ระบบอดัเมด็ 31048798 Cooler ขอ้ต่อลมตรง 10-1/4" 2 2 2 8 

39 ระบบอดัเมด็ 31054779 Cooler สายลม ขนาด 10 mm 2 2 2 8 

40 ระบบบด 31047954 HM Grinder 
สกรซูอคเกต็ M16x150mm+

น็อต+อแีปะ+สปรงิ 
2 2 2 8 

41 ระบบอดัเมด็ 31123242 Dryer 
ขอ้ลดทองเหลอืงเกลยีวนอก

1/2"เกลยีวใน3/8 
2 2 2 8 

42 ระบบอดัเมด็ 31000808 Cooler สายลมขนาด 8 mm 2 2 2 8 

43 ระบบอดัเมด็ 31029546 Cooler 
ขอ้ต่อเรว็ลมขนาด 1/8 x 6 

mm 
2 2 2 8 
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ตาราง  5 (ต่อ)  

 

No. ระบบ รหสั เครื่องจกัร ชื่อ S O D RPN 

44 ระบบอดัเมด็ 31000807 Cooler สายลมขนาด 6 mm 2 2 2 8 

45 

ระบบบด, 

ระบบผสม, 

ระบบอดัเมด็, 

ระบบบรรจ ุ

31093706 Belt Conveyor 
สกรซูอคเกต็ M27x150 mm +

น็อต+สปรงิ 
2 2 2 8 

46 

ระบบบด, 

ระบบผสม, 

ระบบอดัเมด็, 

ระบบบรรจ ุ

31047952 กระพอ้,Belt สกรซูอคเกต็ M14x110 mm 2 2 2 8 

47 ระบบบด 31030430 STOLZ Grinder สกรเูหลก็แขง็ 1x3.1/2 2 2 2 8 

48 ระบบอดัเมด็ 31058892 Dryer 
Steam Coil 

780x1980x500mm9ชัน้ 
3 3 1 6 

49 

ระบบผสม, 

ระบบอดัเมด็, 

ระบบบรรจ ุ

31114670 Weight Scale Set of 2 208 female spacer 1 2 3 6 

50 

ระบบผสม, 

ระบบอดัเมด็, 

ระบบบรรจ ุ

31114671 Weight Scale Set of 2 208 male spacer 1 2 3 6 

51 ระบบอดัเมด็ 31064755 Extruder Plateกัน้ซลีExtruder MY215 1 2 2 4 

52 ระบบอดัเมด็ 31064754 Extruder 
ตวักระจายอาหาร Extruder 

MY215 
2 2 1 4 

53 ระบบบด 41019711 STOLZ Grinder 
แผ่นตะแกรงตาขา่ยSTL 32

เมท61x392 cm 
1 2 2 4 

54 ระบบบด 31132869 HM Grinder 
โครงรดัตะแกรง HM MY 66 X 

100 
2 2 1 4 

55 ระบบอดัเมด็ 31121744 Feed Cleaner Air Filter P/N 89874439 1 1 3 3 

56 ระบบบด 41020207 HM Grinder 
แผ่นกนัสกึเครื่องบด AT12 

400x486.5x12mm 
1 1 3 3 

57 ระบบบรรจ ุ 41019692 Packing 
แผ่นกนัสกึ AT12 

82.5x115x19mmดา้นขวา 
1 1 3 3 
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ตาราง  5 (ต่อ)  

 

No. ระบบ รหสั เครื่องจกัร ชื่อ S O D RPN 

58 ระบบบด 31066207 HM Grinder 
คานเครื่องบด HM MY 

66x100 208x1107mm 
1 1 2 2 

59 ระบบบด 41019687 AIR Jet ถุงกรองฝุน่ 15x245 cm 1 1 1 1 

60 ระบบบด 31051562 Cyclone 
ถุงกรองฝุน่Dia 150x2450 

mm (ขอบสปรงิ) 
1 1 1 1 

 

 จากตาราง  5 เป็นการประเมนิและแบ่งระดบัความเสีย่งร่วมกบัหวัหน้าฝ่ายซ่อมบํารุง  เมื่อ

ได้ค่า RPN ของอะไหล่แต่ละรายการแล้ว  จะนํามาวเิคราะหเ์พื่อแบ่งกลุ่มตามเกณฑข์องระดบัความ

เสีย่ง และตามเกณฑข์องราคาต่อหน่วย โดยมขีอ้กําหนดดงัน้ี 

 

ตาราง 6 แสดงเกณฑก์ารแบ่งระดบัของความเสีย่ง 

 

Risk Level Criteria SKUs 

High RPN > 24 Points 12 

Medium 12 Points ≤ RPN ≤24 Points 18 

Low RPN <12 Points  30 

 

ตาราง 7 แสดงเกณฑก์ารแบ่งระดบัของราคาต่อหน่วย 

 

Unit Price Level Criteria SKUs 

Very Expensive Price per Unit > 100,000 THB. 2 

Expensive 30,000 THB. < Price per Unit < 100,000 THB. 5 

Medium 5,000 THB. < Price per Unit < 30,000 THB. 14 

Cheap 5,000 THB. > Price per Unit 39 

 

 จากตาราง 6 และตาราง 7 สามารถสรา้งเป็นตารางวเิคราะหแ์บบ 2 เกณฑ ์ เพื่อใชใ้นการจดั

กลุ่มอะไหล่ตามระดบัความเสีย่งและระดบัราคาต่อหน่วย ดงัตาราง 
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ตาราง  8 แสดงตารางวเิคราะหแ์บบ 2 เกณฑเ์ปรยีบเทยีบระดบัราคาต่อหน่วยกบัระดบัความเสีย่ง 

 

9 Risk Spare-part 

Groups 

Risk Level Total 

High Medium Low 

Un
it 

Pr
ice

 L
ev

el
 

Very 

Expensive 

VH-RPN 

0SKUs 

VM-RPN 

0SKUs 

VL-RPN 

2SKUs 
2 

Expensive 
EH-RPN 

1SKUs 

EM-RPN 

0SKUs 

EL-RPN 

4SKUs 
5 

Medium 
MH-RPN 

3SKUs 

MM-RPN 

3SKUs 

ML-RPN 

8SKUs 
14 

Cheap 
CH-RPN 

8SKUs 

CM-RPN 

15 SKUS 

CL-RPN 

16SKUs 
39 

Total 12 18 30 60 

  

 

ตาราง 9 กําหนดค่า Jพจิารณาตามลกัษณะความสําคญัของพสัดุคงคลงั 

 

ระดบั นโยบาย ลกัษณะความสาํคญั ค่า J 

1 

 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

VL-RPN , EL-RPN 

ML-RPN , CL-RPN 

VH-RPN , EH-RPN 

MH-RPN 

CH-RPN 

VM-RPN , EM-RPN 

MM-RPN 

CM-RPN 

ความเสีย่งตํ่า 

 

ราคาแพงและมคีวามเสีย่งสูง 

ราคาปานกลางและมคีวามเสีย่งสงู 

ราคาถูกและมคีวามเสีย่งสงู 

ราคาแพงและมคีวามเสีย่งปานกลาง 

ราคาปานกลางและมคีวามเสีย่งปานกลาง 

ราคาถูกและมคีวามเสีย่งปานกลาง 

0.05 

 

0.10 

0.15 

0.20 

0.05 

0.10 

0.15 
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ตาราง 10 แสดงปรมิาณอะไหล่ทีค่วรจดัเกบ็สอดคลอ้งกบัค่า J ทีก่ําหนด 

 

No. ชื่อ 
ราคาต่อหน่วย 

(บาท) 

ปรมิาณทีใ่ช ้

(หน่วย) 
นโยบาย ค่า J 

ปรมิาณ

จดัเกบ็ Q 

(หน่วย) 

1 สลปี EXT MY215 ตวักลาง 

แบบเกลยีว 
48,997.13 10 EH-RPN 0.1 1 

2 หน้าแปลนป้อมมดี Extruder 

MY215 11.01 
15,788.55 4 MH-RPN 0.15 1 

3 หวัจบัใบมดีสปรงิ EXT MY215 

14ช่อง 
23,164.24 2 MH-RPN 0.15 1 

4 หวัจบัใบมดีสปรงิ EXT MY215 

10ช่อง 
18,952.56 1 MH-RPN 0.15 1 

5 สายพาน SPC 4250XP 3,752.41 2 CH-RPN 0.2 1 

6 สายพาน 8V 2000 3,752.41 2 CH-RPN 0.2 1 

7 สายพาน B97 457.12 4 CH-RPN 0.2 1 

8 

เบรคเกอรโ์อเวอรโ์หลด Moeller 

PKZMO-10 
1,319.99 4 CH-RPN 0.2 1 

9 สายพาน B 71 329.82 11 CH-RPN 0.2 3 

10 สายพาน B-120Contitech 679.00 4 CH-RPN 0.2 1 

11 สายพาน A1600 548.40 2 CH-RPN 0.2 1 

12 สายพาน B58 287.94 1 CH-RPN 0.2 1 

13 

ขอ้โซ่เชนลาํเลยีง Pitch 102 

mm 
2,107.66 48 CM-RPN 0.15 8 

14 โซ่คู ่RS120 5,648.53 5 MM-RPN 0.1 1 

15 

MotorSEW R67DRS90M4, 

1.5kw 52rpm 
20,554.16 1 MM-RPN 0.1 1 

16 

เพลารอ้ยใบตเีครื่องบด MY 

30x1087 mm 
1,118.73 8 CM-RPN 0.15 2 

17 ขอ้ต่อโซ่คู่เบอร ์100 110.99 4 CM-RPN 0.15 1 

18 ขอ้ต่อโซ่คู ่NO.60 27.29 4 CM-RPN 0.15 1 

19 ลกูปืน UC 206-30 mm 304.70 1 CM-RPN 0.15 1 

20 ขอ้ต่อโซ่ RS#60 24.31 1 CM-RPN 0.15 1 
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ตาราง 10 (ต่อ) 

 

No. ชื่อ 
ราคาต่อหน่วย 

(บาท) 

ปรมิาณทีใ่ช ้

(หน่วย) 
นโยบาย ค่า J 

ปรมิาณ

จดัเกบ็ Q 

(หน่วย) 

21 

สายพานกระพอ้EP160/6ชัน้ 

9"TOP-BTทนน้ํามนั 
695.69 32 CM-RPN 0.15 5 

22 

กรอบในตะแกรงLocker MY 

65x104x4 cm 4 mesh 
3,519.79 6 CM-RPN 0.15 1 

23 

กรอบในตะแกรงLocker MY 

65x104x4 cm 6 mesh 
3,427.17 6 CM-RPN 0.15 1 

24 

กรอบในตะแกรงLocker MY 

65x104x4 cm 2 mesh 
3,519.80 4 CM-RPN 0.15 1 

25 

กรอบในตะแกรงLocker MY 

65x104x4 cm 8 mesh 
3,334.54 4 CM-RPN 0.15 1 

26 

สายพานกระพอ้EP160/6ชัน้

11"TOP-BTทนน้ํามนั 
793.88 8 CM-RPN 0.15 2 

27 ลกูกระพอ้ 8x5 น้ิว 109.47 52 CM-RPN 0.15 8 

28 

Input Module 32 Point 

Mitsubishiรุ่นQX81 
7,415.86 2 MM-RPN 0.1 1 

29 กรอบในตะแกรงร่อน 6x21 

1.8x56.5x61cm 
2,263.03 2 CM-RPN 0.15 1 

30 ลกูกระพอ้พลาสตกิขนาด 14" 

X 8" (สขีาว) 
553.26 2 CM-RPN 0.15 1 

31 ตวักระแทกถงั Air Knocker 

JAK80"PRAKER" 
24,445.94 4 ML-RPN 0.05 1 

32 Set of 2Wearing Plate 

counter hammer 
24,547.51 2 ML-RPN 0.05 1 

33 น้ํามนัเกยีร ์VEL-EP #460 2,329.90 2 CL-RPN 0.05 1 

34 สกร ูExtruder MY125 

#02.07.04 ท่อนกลาง 
52,944.27 8 EL-RPN 0.05 1 
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ตาราง 10 (ต่อ) 

 

No. ชื่อ 
ราคาต่อหน่วย 

(บาท) 

ปรมิาณทีใ่ช ้

(หน่วย) 
นโยบาย ค่า J 

ปรมิาณ

จดัเกบ็ Q 

(หน่วย) 

35 สกร ูExtruder MY125 

#02.07.08 ท่อนกลาง 
30,529.61 8 EL-RPN 0.05 1 

36 แผ่นSTL12 mesh 1660 

micron ลวดNo.26(0.46mm) 
114,806.37 2 VL-RPN 0.05 1 

37 แผ่นสวงิตะแกรงLocker 

130x2C 640x126x10mm 
1,578.86 6 CL-RPN 0.05 1 

38 ขอ้ต่อลมตรง 10-1/4" 275.03 24 CL-RPN 0.05 2 

39 สายลม ขนาด 10 mm 22.63 80 CL-RPN 0.05 4 

40 สกรซูอคเกต็ M16x150mm+

น็อต+อแีปะ+สปรงิ 
44.28 15 CL-RPN 0.05 1 

41 ขอ้ลดทองเหลอืงเกลยีวนอก

1/2"เกลยีวใน3/8 
29.17 45 CL-RPN 0.05 3 

42 สายลมขนาด 8 mm 12.63 30 CL-RPN 0.05 2 

43 ขอ้ต่อเรว็ลมขนาด 1/8 x 6 mm 24.82 26 CL-RPN 0.05 2 

44 สายลมขนาด 6 mm 6.83 31 CL-RPN 0.05 2 

45 สกรซูอคเกต็ M27x150mm+

น็อต+สปรงิ 
246.44 2 CL-RPN 0.05 1 

46 สกรซูอคเกต็ M14x110 mm 24.33 5 CL-RPN 0.05 1 

47 สกรเูหลก็แขง็ 1x3.1/2 44.26 3 CL-RPN 0.05 1 

48 Steam coil 

780x1980x500mm9ชัน้ 
124,285.86 1 VL-RPN 0.05 1 

49 Set of 2 208 female spacer 38,313.55 2 EL-RPN 0.05 1 

50 Set of 2 208 male spacer 31,745.51 2 EL-RPN 0.05 1 

51 Plateกัน้ซลีExtruder MY215 5,095.92 16 ML-RPN 0.05 1 
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ตาราง10 (ต่อ) 

 

No. ชื่อ 
ราคาต่อหน่วย 

(บาท) 

ปรมิาณทีใ่ช ้

(หน่วย) 
นโยบาย ค่า J 

ปรมิาณ

จดัเกบ็ Q 

(หน่วย) 

52 ตวักระจายอาหาร Extruder 

MY215 
2,316.68 4 CL-RPN 0.05 1 

53 แผ่นตะแกรงตาขา่ยSTL 32

เมท61x392 cm 
6,527.80 4 ML-RPN 0.05 1 

54 โครงรดัตะแกรง HM MY 66 X 

100 
11,578.27 1 ML-RPN 0.05 1 

55 Air Filter P/N 89874439 5,308.48 2 ML-RPN 0.05 1 

56 แผ่นกนัสกึเครื่องบด AT12 

400x486.5x12 mm 
5,262.89 2 ML-RPN 0.05 1 

57 แผ่นกนัสกึ AT12 

82.5x115x19mmดา้นขวา 
1,968.31 2 CL-RPN 0.05 1 

58 คานเครื่องบด HM MY 

66x100 208x1107 mm 
5,052.34 1 ML-RPN 0.05 1 

59 ถุงกรองฝุน่ 15x245cm 241.20 85 CL-RPN 0.05 5 

60 ถุงกรองฝุน่Dia 150x2450 

mm(ขอบสปรงิ) 
1,264.89 10 CL-RPN 0.05 1 

 

 จากตาราง 10 ปรมิาณพสัดุทีค่วรจดัเกบ็ เมื่อมกีารนําพสัดุไปใชใ้นเดอืนใด กจ็ะทาํการสัง่ซือ้

เขา้มาทดแทนเท่ากบัจํานวนของการเบกิใช้ เพื่อให้มกีารบรหิารจดัการที่เหมาะสม โดยไม่จดัเก็บใน

ปรมิาณทีม่ากหรอืน้อยจนเกนิไป และเป็นไปตามระดบัความเสีย่งทีก่ําหนด นโยบายดงักล่าวน้ีสามารถ

ปรบัเปลีย่นได ้หากมรีายการพดัสุบํารุงรกัษาทีแ่ตกต่างไปจากเดมิ รวมถงึขอ้มลูและแบบแผนของการ

ซ่อมแซมทีเ่ปลีย่นแปลงไป 
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2. ผลการพฒันาระบบฐานข้อมลูสาํหรบัคลงัเกบ็พสัดโุรงงานผลิตอาหารสตัว ์

จากการสอบถามความต้องการของผูท้ี่จะใช้โปรแกรมของพนักงาน 17 คน โดยวธิกีาร

สมัภาษณ์และจดบนัทกึการทํางาน  ดูรปูแบบการทํางานแบบเดมิในส่วนของคลงัเกบ็พสัดุและส่วน

ของวศิวกรรม  สามารถสรปุความต้องการใชง้าน ดงัน้ี การมรีะบบทีส่ามารถตรวจสอบรายการพสัดุ

ทีเ่หลอือยู่อย่างรวดเรว็และถูกต้องการมรีะบบการแจง้เตอืนรายการพสัดุที่ใกล้หมดจากคลงัความ

สะดวกสบายในการใชโ้ปรแกรม สามารถขอเบกิหรอืสัง่ซือ้พสัดุไดจ้ากแผนกทีท่ํางานอยู่รายละเอยีด

แสดงดงัตาราง 

 

ตาราง 11 แสดงความตอ้งการการใชง้านของพนกังาน 

 

กระบวนการ รปูแบบปัจจบุนั ความต้องการใช้งาน 

1.การบนัทกึขอ้มลูพสัดุ ตารางเอก็ซเ์ซล ใหม้ฐีานขอ้มลูในการบนัทกึ

ขอ้มลู 

2.การอนุมตัเิมอืมกีารเบกิ 

ยมื คนื สัง่ซือ้ พสัดุ 

อนุมตัผิ่านใบเบกิ ยมื คนื สัง่ซือ้ 

ตอ้งเดนิมาใหท้ีแ่ผนกจดัเกบ็พสัด ุ

อนุมตัผิ่านโปรแกรมและ

อเีมลเ์ผื่อความรวดเรว็ยิง่ขึน้ 

3.การนบัพสัดุ นบัจากตารางเอก็ซเ์ซลและเดนิไปดู

หน้างาน 

ดผู่านโปรแกรม 

4.การตรวจสอบจาํนวนพสัดุ

คงเหลอืและทีจ่ะสัง่ซือ้พสัดุ 

ตารางเอก็ซเ์ซลและเดนิไปดหูน้า

งาน 

ดผู่านโปรแกรม 

5.แผนการซ่อมบํารงุรกัษา

ประจาํปี 

ตารางเอก็ซเ์ซลและแบบฟอรม์ของ

บรษิทัเมือ่มกีารเพิม่หรอืลดแผนถา้

ไมม่กีารแจง้ใหท้ราบอาจจะทราบไม่

ทัว่ถงึได ้

ใหม้กีารเพิม่และลดแผนการ

บาํรงุรกัษาในระบบ

ฐานขอ้มลูและหน่วยงานที่

เกีย่วขอ้งสามารถเหน็ชนิด

และจาํนวนพสัดุทีใ่ชง้านได ้

6.การแจง้เตอืนพสัดุ ยงัไม่มกีารแจง้เตอืน เชค็เป็นรอบ 

รายอาทติย ์รายเดอืน 

มกีารแจง้เตอืนหน้า

โปรแกรมก่อนถงึกําหนด 

7.การแจง้ขา่วสารของแผนก

พสัดุ 

ส่งอเีมลต์ามแผนกและแจง้ประกาศ

หน้าแผนกพสัดุ 

สามารถประกาศหน้า

โปรแกรมระบบฐานขอ้มลู 

8.การเกบ็สถติ ิ ตารางเอก็ซเ์ซล ใหม้ฐีานขอ้มลูในการบนัทกึ

ขอ้มลูและสามารถดขูอ้มลู

ยอ้นหลงัไดอ้ยา่งง่าย 
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ตาราง 11 (ต่อ)  

 

กระบวนการ รปูแบบปัจจบุนั ความต้องการใช้งาน 

9. การเขา้ถงึตวัโปรแกรม ตารางเอก็ซเ์ซลใชใ้นเฉพาะแผนก

และเฉพาะเครือ่งคอมพวิเตอร ์

สามารถเขา้ถงึโปรแกรมได้

ทุกแผนกทีเ่กีย่วขอ้งทีไ่ดร้บั

สทิธิ ์

10. ความยากง่ายการใชง้าน 

ของโปรแกรมทีใ่ชเ้กบ็ขอ้มลู 

ตารางเอก็ซเ์ซลใชใ้นเฉพาะแผนก

และเฉพาะเครือ่งคอมพวิเตอร ์

งา่ยต่อการใชง้าน ทุกคน

ใชไ้ด ้ไมม่คีู่มอืทุกคนก็

สามารถใชง้านได ้

11. ความรวดเรว็ในการใช้

งาน เช่น เบคิ ยมื คนืสัง่ซือ้  

เสยีเวลาในการอนุมตั ิ สามารถทําผ่านโปรแกรม อยู่

ทีไ่หนกอ็นุมตัผิ่านอเีมลไ์ด ้

12. ความรวดเรว็ของ

โปรแกรม  

เป็นตารางเอก็ซเ์ซลความเรว็ตาม

เครือ่งคอมพวิเตอรท์ีใ่ชง้าน 

ตอ้งการใหม้คีวามรวดเรว็ใน

การใชง้าน 

 

การพฒันาระบบฐานข้อมูลสําหรบัคลงัเก็บพสัดุโรงงานผลติอาหารสตัว์ผู้วจิยัได้ออกแบบ

ระบบจาํนวน 12 ระบบสําหรบัการใชง้านในเครอืข่ายภายในองคก์รโดยมกีารทดสอบใชง้านร่วมกบั

ขอ้มลูจากโรงงานผลติอาหารสตัวก์ลุ่มตวัอยา่งระหว่างวนัที ่17-21 มนีาคม 2557 ตามความต้องการ

การใชง้านดงักล่าว ผูว้จิยัสามารถแสดงผลการพฒันาระบบฐานขอ้มลูแต่ละระบบไดด้งัน้ีและแผนผงั

การเขยีนโปรแกรมทัง้หมดอยูใ่นภาคผนวก ก 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพประกอบ  27 เมนูหลกัของระบบคลงัพสัดุ 
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2.1 ระบบแจง้เตอืน จะแบ่งเป็น / ส่วน  

1. แจง้เตอืนพสัดุตํ่ากว่าจดุสัง่ซือ้  

2. แจง้เตอืนรายการเครือ่งจกัรซ่อมบํารงุ ม ี3 ประเภท 
 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพประกอบ 28 ระบบการแจง้เตอืนรายการพสัดุตํ่ากว่าจดุสัง่ซือ้ 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพประกอบ 29 แจง้เตอืนรายการพสัดุก่อนถงึกําหนดสัง่ซือ้ 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพประกอบ 30 แจง้เตอืนรายการพสัดุเมือ่ถงึกําหนดสัง่ซือ้ 
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ภาพประกอบ 31 แจง้เตอืนรายการพสัดุหลงัจากใกลจ้ะหมดระยะเวลาการสัง่ซือ้ 3 วนั 
 

2.2 ระบบขออนุมตั ิจะแบ่งเป็น 3 ส่วน 

 1. ขออนุมตักิารเบกิพสัดุ 

  2. ขออนุมตัจิดัซือ้พสัดุซ่อมบาํรงุ 

  3. ขออนุมตัจิดัซือ้พสัดุตํ่ากว่าจดุสัง่ซือ้ 

 หลกัการทาํงานในส่วนอนุมตั ิผูท้ีม่สีทิธิอ์นุมตัจิะเป็นระดบัหวัหน้าของแผนกเท่านัน้  ซึง่จะ

เป็นคนอนุมตัิคนแรก ไล่ตามลําดบัมาและคนสุดท้ายของการอนุมตัิจะต้องเป็นหวัหน้าคลงัพสัดุ

เท่านัน้ 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพประกอบ 32 รายละเอยีดขออนุมตักิารเบกิพสัดุ 
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ภาพประกอบ 33 รายละเอยีดของการสัง่ซือ้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพประกอบ 34 รายละเอยีดขออนุมตัจิดัซือ้พสัดุ 
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2.3 ระบบข่าวประกาศ จะมกีารแจง้ข่าวสารต่างให้กบัผูใ้ช้งานทราบซึ่งผู้ที่จะมสีทิธิแ์จง้

ขา่วสารจะเป็นเจา้หน้าทีข่องคลงัพสัดุเท่านัน้  

 

 

 

 

 

 

 

ภาพประกอบ 35 การแจง้ข่าวสารใหผู้ใ้ชง้านทราบ 

 

2.4 ระบบพนักงาน จะสามารถเพิม่ แก้ไข ลบ แผนก ตําแหน่ง ของพนักงานใหเ้ขา้มาใช้

งานได ้ สามารถกําหนดและแกไ้ขสทิธิก์ารใชง้านของพนกังานในแต่ละแผนก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพประกอบ 36 การเพิม่พนกังาน 
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ภาพประกอบ 37 สทิธิพ์นกังานแต่ละระดบั 

 

2.5 ระบบเครือ่งจกัรและพสัดุ จะทาํหน้าทีเ่พิม่ แกไ้ข พสัดุและเครือ่งจกัรโดยจะมกีาร 

เพิม่ผูจ้ดัจาํหน่ายและหน่วยนับเขา้ไปเพื่อใหผู้ใ้ชโ้ปรแกรมเลอืกตอนเพิม่พสัดุและเครือ่งจกัรได ้

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพประกอบ 38 รายละเอยีดเครือ่งจกัรและพสัดุ 
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ภาพประกอบ 39 การเพิม่พสัดุใหมเ่ขา้ในระบบ 
 

2.6 ระบบการเบกิพสัดุ คอื จะทาํหน้าทีก่ารเบกิพสัดุโดยจะมช่ีองสาํหรบัใหเ้ลอืกพสัดุที ่

ตอ้งการเบกิ และเมือ่ทาํการเบกิแลว้จะตอ้งเลอืกใหห้วัหน้าเป็นคนอนุมตัก่ิอนถงึจะนําพสัดอุอกไปได ้

และเบกิพสัดุสําหรบัใช้ในส่วนปรมิาณสนิค้าคงคลงัสํารองเพื่อความปลอดภยัในส่วนของการซ่อม

บํารุงรกัษาแบบป้องกนัโดยการคํานวณหาปรมิาณของสนิค้าคงคลงัสํารองที่จดัเก็บจะเริม่ต้นด้วย

การประเมนิค่า S, O และ D แลว้นําผลการประเมนิแต่ละดา้นมาคูณกนัเพื่อหาค่าลําดบัความสําคญั

ก่อนหลงัของปญัหา (Risk Priority Number, RPN) ซึง่จะสะทอ้นใหเ้หน็ถงึความเสีย่งของพสัดุแต่ละ

รายการ ระบบจะทําการคํานวณปรมิาณของสนิค้าคงคลงัสํารองที่ควรจดัเก็บให้โดยอตัโนมตั ิโดย

เป็นไปตามนโยบายทีก่ําหนดขา้งตน้ และค่าของ J (ดงัตารางที ่8 และตารางที ่9) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพประกอบ 40 การเบกิพสัดุ 
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ภาพประกอบ 41 เบกิพสัดุสาํหรบัใชใ้นส่วนปรมิาณสนิคา้คงคลงัสาํรอง 

  เพื่อความปลอดภยัในส่วนของการซ่อมบํารงุรกัษาแบบป้องกนั 

 

2.7 ระบบจ่ายพสัดุ คอื ถ้าหวัหน้ามกีารอนุมตัมิาหมดแลว้ระบบจะส่งมาทีแ่ผนกพสัดุเพื่อ

รบัพสัดุทีเ่บกิ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพประกอบ 42 การจ่ายพสัดุรปูแบบจะเหมอืนกบัการสัง่ซือ้และเบกิพสัดุ 

 

2.8 ระบบการจดัซือ้ คอืจะทําหน้าทีจ่ดัซือ้ตามการแจง้เตอืนของระบบ โดยพสัดุทีแ่สดงใน

ส่วนน้ีจะเป็นชนิดเดยีวกบัการแจง้เตอืน เมือ่ไดพ้สัดุทีต่้องการจะซือ้เรยีบรอ้ย ต้องไปเลอืกหวัหน้าที่

เกีย่วขอ้งใหม้กีารอนุมตั ิ

 

 

 
 



88 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพประกอบ 43 การจดัซือ้พสัด ุ

 

2.9 ระบบการสัง่ซือ้ คอื เมือ่มกีารอนุมตัจิากหวัหน้าทุกฝา่ยทีเ่กีย่วขอ้งแลว้ ระบบจะส่ง 

มาใหก้บัเจา้หน้าทีพ่สัดุเป็นคนสัง่ซือ้พสัดุตามใบอนุมตัทิีส่่งมา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพประกอบ 44 การสัง่ซือ้พสัด ุ
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ภาพประกอบ 45 รายละเอยีดเมือ่มกีารสัง่ซือ้ 

 

 2.10 ระบบแผนการซ่อมบาํรงุ คอืเป็นการกําหนดแผนการบาํรงุรกัษาแบบป้องกนั 

สามารถเพิม่แผนการซ่อมบํารุงล่วงหน้าเขา้ไปในระบบ   ซึง่การแจง้เตอืนจะแจง้เมื่อถงึเวลาทีจ่ะทํา

การบาํรงุรกัษาแบบป้องกนัเพื่อจดัการสัง่ซือ้พสัดุทีจ่ะนํามาใชง้านไดท้นัตามแผน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพประกอบ 46 รายละเอยีดแผนการซ่อมบาํรงุ 
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2.11 ระบบกําหนดเกณฑ์สําหรบัปรมิาณสนิค้าคงคลงัสํารอง สามารถกําหนดเกณฑ์

ประเมนิความเสี่ยง เกณฑแ์บ่งระดบัความเสีย่ง เกณฑแ์บ่งระดบัราคาต่อหน่วย และประเมนิพสัดุ

โดยสามารถเพิม่ลดเกณฑแ์ละคะแนนความเสีย่งของค่าS,Oและ Dสามารถเพิม่ลดเกณฑแ์บ่งระดบั

ความเสี่ยงของค่าHigh,Medium และ Lowและสามารถเพิม่ลดเกณฑแ์บ่งระดบัราคาต่อหน่วยVery 

Expensive, Expensive, Medium และ Cheap ได ้ทัง้น้ีการเพิม่และลดเกณฑต่์างๆ สามารถทํา

ขัน้ตอนไหนก่อนกไ็ด ้

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพประกอบ  47 กําหนดเกณฑป์ระเมนิความเสีย่ง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพประกอบ 48 เกณฑแ์บ่งระดบัความเสีย่ง   
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ภาพประกอบ 49 เกณฑแ์บ่งระดบัราคาต่อหน่วย   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพประกอบ 50 ประเมนิพสัดุสาํหรบัใชใ้นคงคลงัสาํรอง   

 

2.12 ระบบรายงานคอื จะทําหน้าที่เก็บสถิติเกี่ยวกบัพสัดุทัง้หมด ทางผู้จดัทําได้แบ่ง

ออกเป็น3 กลุ่มดงัน้ี 

         1. รายงานระบบคลงัพสัดุ 

 - รายงานพสัดุคงเหลอื 

 - รายงานการรบัเขา้พสัดุ 

 - รายงานการเบกิพสัดุ 

 - รายงานการจา่ยพสัด ุ

 - สรปุรายงานสถติกิารรบัเขา้พสัดุประจาํปี 

 - สรปุรายงานสถติขิอเบกิพสัดุประจาํปี 

 - สรปุรายงานสถติกิารจา่ยพสัดุประจาํปี 
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        2. รายงานระบบวศิวกรรม 

  - รายงานแผนซ่อมบาํรงุ 

  - รายงานแผนพสัดุซ่อมบาํรงุ 

        3. รายงานการสัง่ซือ้ 

  - รายงานการสัง่ซือ้พสัดุตํ่ากว่าจดุสัง่ซือ้ 

  - รายงานการสัง่ซือ้พสัดุแผนการซ่อมบํารงุ 

  - สรปุรางานสถติกิารสัง่ซือ้พสัดุตํ่ากว่าจดุสัง่ซือ้ 

  - สรปุรายงานสถติกิารสัง่ซือ้พสัดุแผนซ่อมบํารงุ 

         4. รายงานปรมิาณสนิคา้คงคลงัสาํรอง 

 -  แสดงเกณฑร์ะดบัของราคาต่อหน่วยและระดบัของความเสีย่ง 

 -  แสดงเกณฑก์ารพจิารณาตามลกัษณะความสาํคญัของพสัดุ (ค่า J) 

 -  แสดงรายการประเมนิความเสีย่งอะไหล่ 

 -  สรปุปรมิาณอะไหล่ทีค่วรจดัเกบ็สาํหรบัสนิคา้คงคลงัสํารอง 

 -  สรปุปรมิาณพสัดุสาํรองทีม่กีารใชไ้ปในแต่ละเดอืน 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

ภาพประกอบ  51 ระบบรายงาน 
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ภาพประกอบ  52 สรปุปรมิาณพสัดุสําหรบัคงคลงัสํารองทีม่กีารใชใ้นแต่ละเดอืน 

 

3. ผลการหาประสิทธิภาพระบบฐานข้อมลูสาํหรบัคลงัเกบ็พสัดโุรงงานอาหารสตัว ์

 3.1 ผลการประเมินประสิทธิภาพในการพฒันาระบบ 

 การประเมนิประสทิธภิาพในการพฒันาของโปรแกรมระบบฐานขอ้มลูสําหรบัคลงัเกบ็พสัดุ

โรงงานผลติอาหารสตัว์ประเมนิโดยผู้เชี่ยวชาญด้านการเขยีนโปรแกรม มกีารแบ่งการประเมนิผล

ส่วนน้ีจะแบ่งออกเป็น 4 ดา้นดว้ยกนัคอื   

  3.1.1 ดา้น Functional Requirement Test เป็นการประเมนิผลความถูกตอ้งของ

ระบบ 

  3.1.2 ดา้น Functional Test เป็นการประเมนิความถูกต้องและประสทิธภิาพในการ

ทาํงานของระบบ 

  3.1.3 ดา้น Usability Test เป็นการประเมนิลกัษณะของการออกแบบระบบว่ามคีวาม

งา่ยต่อการใชง้าน 

  3.1.4 ดา้น Security Test เป็นการประเมนิระบบในดา้นการรกัษาความปลอดภยัของ

ขอ้มลู    

 

จากการรวบรวมข้อมูลผลจากการประเมินโดยผู้ เชี่ยวชาญด้านการเขียนโปรแกรม    

(ภาคผนวก ข) ผลการวเิคราะหข์อ้มลูมดีงัน้ี 

 

  3.1.1 ดา้น Functional Requirement Test เป็นการประเมนิผลความถูกตอ้งของ

ระบบ   
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ตาราง 12 แสดงประสทิธภิาพของระบบดา้นผลความถูกตอ้งของระบบ 

 

ลาํดบั 
การประเมนิประสทิธภิาพ 

ดา้นความผลถูกตอ้งของระบบ X  S.D. 
ระดบั

ประสทิธภิาพ 

1 ความสามารถของระบบในดา้นการจดัเกบ็ขอ้มลู

นําเขา้ 

4.60 0.55 ดมีาก 

2 ความสามารถของระบบในดา้นการประมวลผล

ขอ้มลู 

4.60 0.55 ดมีาก 

3 ความสามารถของระบบในดา้นการจดัการใน

ส่วนการแจง้เตอืน 

4.40 0.55 ด ี

4 ความสามารถของระบบในดา้นการจดัการใน

ส่วนการรายการสรปุ 

4.00 0.71 ด ี

5 ความสามารถของระบบในดา้นการจดัการ

ผูใ้ชง้านระบบ 

4.40 0.55 ด ี

6 ความสามารถของระบบในดา้นการแสดงขอ้มลู 4.40 0.55 ด ี

 ค่าเฉลีย่รวม 4.40 0.57 ด ี

 

 จากตาราง12เมื่อพจิารณาถงึระดบัการประเมนิหาประสทิธภิาพโดยผู้เชี่ยวชาญด้านการ

เขยีนโปรแกรมระบบฐานข้อมูลสําหรบัคลงัเก็บพสัดุโรงงานผลติอาหารสตัว์ ด้านผลความถูกต้อง

ของระบบพบว่าคะแนนเฉลีย่เท่ากบั 4.40ดว้ยค่าส่วนเบีย่งเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.57ซึง่อยู่ในเกณฑ์

การประเมนิประสทิธภิาพในระดบัดกีารประเมนิประสทิธภิาพทีม่รีะดบัคะแนนเฉลีย่สูงสุด2ดา้นไดแ้ก่ 

ความสามารถของระบบในด้านการจดัเก็บข้อมูลนําเข้าและความสามารถของระบบในด้านการ

ประมวลผลขอ้มลูมคีะแนนเฉลีย่เท่ากบั 4.60ดว้ยค่าส่วนเบีย่งเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.55ส่วนระดบั

คะแนนเฉลีย่ตํ่าสุดคอืความสามารถของระบบในดา้นการจดัการในส่วนการรายการสรุปเฉลีย่เท่ากบั 

4.00ดว้ยค่าส่วนเบีย่งเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.71 

 

 3.1.2 ด้าน Functional Test เป็นการประเมนิความถูกต้องและประสทิธภิาพในการ

ทาํงานของระบบ 
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ตาราง 13 แสดงประสทิธภิาพของระบบดา้นความถูกตอ้งและประสทิธภิาพในการทาํงานของระบบ 

 

ลาํดบั 

 
การประเมนิประสทิธภิาพดา้นความถูกตอ้งและ

ประสทิธภิาพในการทํางานของระบบ 
X  S.D. 

ระดบั

ประสทิธภิาพ 

1 ความถูกตอ้งในการจดัเกบ็ขอ้มลูนําเขา้ 4.80 0.45 ดมีาก 

2 
ความถูกตอ้งของผลลพัธท์ีไ่ดจ้ากการประมวลผลใน

ระบบ 
4.60 0.55 ดมีาก 

3 ความถูกตอ้งของการแสดงผลลพัธใ์นรปูแบบรายงาน 4.60 0.55 ดมีาก 

4 
ความครอบคลุมของโปรแกรมทีพ่ฒันากบัระบบงาน

จรงิ 
4.60 0.55 ดมีาก 

5 การป้องกนัขอ้ผดิพลาดทีอ่าจเกดิขึน้ 4.40 0.55 ด ี

  ค่าเฉลีย่รวม 4.60 0.53 ดมีาก 

  

 จากตาราง 13 เมื่อพจิารณาถงึระดบัการประเมนิหาประสทิธภิาพโดยผู้เชีย่วชาญดา้น

การเขยีนโปรแกรมระบบฐานขอ้มลูสําหรบัคลงัเกบ็พสัดุโรงงานผลติอาหารสตัว์ ดา้นความถูกต้อง

และประสทิธภิาพในการทํางานของระบบพบว่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 4.60ด้วยค่าส่วนเบี่ยงเบน

มาตรฐานเท่ากบั 0.53 ซึ่งอยู่ในเกณฑก์ารประเมนิประสทิธภิาพในระดบัดมีาก โดยการประเมนิ

ประสทิธภิาพทีม่รีะดบัคะแนนเฉลีย่สงูสุดคอืความถูกต้องในการจดัเกบ็ขอ้มลูนําเขา้ มคีะแนนเฉลีย่

เท่ากบั 4.80ด้วยค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานเท่ากับ 0.45 ส่วนระดบัคะแนนเฉลี่ยตํ่าสุดคือ การ

ป้องกนัขอ้ผดิพลาดทีอ่าจเกดิขึน้มคีะแนนเฉลีย่เท่ากบั 4.40 ดว้ยค่าส่วนเบีย่งเบนมาตรฐานเท่ากบั 

0.55 

 3.1.3 ดา้น Usability Test เป็นการประเมนิลกัษณะของการออกแบบระบบว่ามคีวามง่าย

ต่อการใชง้าน 

 

ตาราง 14 แสดงประสทิธภิาพของระบบดา้นการออกแบบระบบว่ามคีวามงา่ยต่อการใชง้าน 

 

ลาํดบั 

การประเมนิประสทิธภิาพ 

ดา้นการออกแบบระบบว่ามคีวามงา่ยต่อ

การใชง้าน 
X  S.D. 

ระดบั

ประสทิธภิาพ 

1 ความงา่ยต่อการใชง้านระบบ 4.60 0.55 ดมีาก 

2 
ความเหมาะสมในการเลอืกใชข้นาดของ

ตวัอกัษรบนจอภาพ 
4.80 0.45 ดมีาก 
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ตาราง 14 (ต่อ)  

 

ลาํดบั 

การประเมนิประสทิธภิาพ 

ดา้นการออกแบบระบบว่ามคีวามงา่ยต่อ

การใชง้าน 
X  S.D. 

ระดบั

ประสทิธภิาพ 

3 
ความเป็นมาตรฐานเดยีวกนัในการ

ออกแบบหน้าจอภาพ 
4.00 0.71 ด ี

4 
ความเหมาะสมในการวางตําแหน่งของ

ส่วนประกอบบนจอภาพ 
4.40 0.55 ด ี

5 ความตรงต่อความตอ้งการ 4.60 0.55 ดมีาก 

  ค่าเฉลีย่รวม 4.48 0.56 ด ี

 

 จากตาราง 14 เมื่อพจิารณาถงึระดบัการประเมนิหาประสทิธภิาพโดยผูเ้ชีย่วชาญดา้นการ

เขยีนโปรแกรมระบบฐานขอ้มูลสําหรบัคลงัเก็บพสัดุโรงงานผลติอาหารสตัว์ ในด้านการออกแบบ

ระบบว่ามคีวามง่ายต่อการใช้งานพบว่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากบั 4.48ด้วยค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน

เท่ากบั 0.42 ซึ่งอยู่ในเกณฑก์ารประเมนิประสทิธภิาพในระดบัดมีากการประเมนิประสทิธภิาพที่มี

ระดบัคะแนนเฉลี่ยสูงสุดคือด้านความเหมาะสมในการเลือกใช้ขนาดของตัวอักษรบนจอภาพมี

คะแนนเฉลีย่เท่ากบั 4.80ดว้ยค่าส่วนเบีย่งเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.45 ส่วนระดบัคะแนนเฉลี่ยตํ่าสุด

คอืดา้นความเป็นมาตรฐานเดยีวกนัในการออกแบบหน้าจอภาพมคีะแนนเฉลี่ยเท่ากบั 4.40ด้วยค่า

ส่วนเบีย่งเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.55 

 

  3.1.4 ดา้น Security Test เป็นการประเมนิระบบในดา้นการรกัษาความปลอดภยัของ

ขอ้มลู   
 

ตาราง 15 แสดงประสทิธภิาพของระบบดา้นการรกัษาความปลอดภยัของขอ้มลู   

 

ลาํดบั 
การประเมนิประสทิธภิาพ 

ดา้นการรกัษาความปลอดภยัของขอ้มลู X  S.D. 
ระดบั

ประสทิธภิาพ 

1 การกําหนดรหสัผูใ้ช ้และรหสัผ่านในการ

ตรวจสอบผูเ้ขา้ใชร้ะบบ 

4.60 0.55 ดมีาก 

2 การตรวจสอบสทิธิก่์อนการใชง้านของผูใ้ชร้ะบบ 4.80 0.45 ดมีาก 

 ค่าเฉลีย่รวม 4.70 0.50 ดมีาก 



97 
 

 

 จากตาราง 15เมือ่พจิารณาถงึระดบัการประเมนิหาประสทิธภิาพโดยผูเ้ชีย่วชาญการเขยีน

โปรแกรมระบบฐานข้อมูลสําหรบัคลงัเก็บพสัดุโรงงานผลิตอาหารสตัว์ ในด้านการรกัษาความ

ปลอดภยัของขอ้มลูพบว่าคะแนนเฉลีย่เท่ากบั 4.70ดว้ยค่าส่วนเบีย่งเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.50อยู่ใน

เกณฑก์ารประเมนิประสทิธภิาพในระดบัดมีากการประเมนิประสทิธภิาพทีม่รีะดบัคะแนนเฉลีย่สูงสุด

คอืด้านการตรวจสอบสทิธิก่์อนการใช้งานของผู้ใช้ระบบมคีะแนนเฉลี่ยเท่ากบั 4.80 ด้วยค่าส่วน

เบี่ยงเบนมาตรฐานเท่ากับ 0.45 ส่วนระดับคะแนนเฉลี่ยตํ่ าสุดคือด้านการกําหนดรหสัผู้ใช้และ

รหสัผ่านในการตรวจสอบผู้เขา้ใช้ระบบมคีะแนนเฉลี่ยเท่ากบั 4.60ด้วยค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน

เท่ากบั 0.55  

 ขอ้เสนอแนะจากผูเ้ชีย่วชาญคอืหน้าจอถา้ใชร้บัคอมพวิเตอรท์ีเ่ป็นโน๊ตบุ๊คหรอืคอมพวิเตอรท์ี่

มหีน้าจอเลก็ตวัหนังสอืบางเมนูค่อนขา้งเลก็  บางเมนูอาจจะดูซบัซอ้นหายาก  ถ้าคนที่ไม่เคยใช้งาน

โปรแกรมมาก่อนอาจจะตอ้งใชเ้วลาในการศกึษา 

  

 3.2 ผลการประเมินความพึงพอใจของผู้ใช้งานระบบ 
 การประเมนิความพงึพอใจของการใช้งานโปรแกรมระบบฐานขอ้มูลสําหรบัคลงัเก็บพสัดุ

โรงงานอาหารสตัว์ซึ่งประเมนิโดยพนักงานของโรงงาน ที่มหีน้าที่รบัผดิชอบส่วนของระบบจาํนวน  

17 คนรวบรวมขอ้มลูผลการประเมนิความพงึพอใจ (ภาคผนวก ค) ผลการวเิคราะหข์อ้มลูมดีงัน้ี 

 

ตาราง 16 แสดงผลการประเมนิความพงึพอใจของผูใ้ชร้ะบบ 

 

ลาํดบั การประเมนิความพงึพอใจ X  S.D 
ระดบั

ประสทิธภิาพ 

1 ความงา่ยต่อการใชง้านของระบบ 4.47 0.51 ด ี

2 
การแสดงผลหน้าจอของระบบไมซ่บัซอ้น 

เขา้ใจง่าย 
4.41 0.51 ด ี

3 
การแสดงผลหน้าจอตวัหนงัสอืสามารถอ่านได้

งา่ย ชดัเจน 
4.59 0.51 ดมีาก 

4 
ระบบสามารถประมวลผลไดอ้ยา่งถูกตอ้งและ

รวดเรว็ 
4.59 0.51 ดมีาก 

5 
ระบบสามารถตรวจสอบรายการพสัดุทีค่งมอียู่

ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
4.47 0.51 ด ี

6 ระบบมกีารแจง้เตอืนรายการพสัดุใกลห้มด 4.47 0.51 ด ี

7 
ระบบสามารถเกบ็สถติกิารเบกิจา่ยรายการ

พสัดุทีส่ะดวกรวดเรว็ในการทาํงาน 
4.65 0.49 ดมีาก 
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ตาราง 16 (ต่อ) 
 

ลาํดบั การประเมนิความพงึพอใจ X  S.D 
ระดบั

ประสทิธภิาพ 

8 ความเหมาะสมของระบบโดยรวม 4.35 0.49 ด ี

  ค่าเฉลีย่รวม 4.50 0.51 ด ี
 

จากตาราง 16 การประเมนิความพงึพอใจโดยพนักงานโรงงานทีม่สี่วนเกี่ยวขอ้งในการใช้

งานระบบฐานข้อมูลคลงัเกบ็พสัดุพบว่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากบั 4.50 ด้วยค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน

เท่ากบั 0.51เกณฑ์การความพงึพอใจอยู่ระดบัดกีารประเมนิความพงึพอใจที่มรีะดบัคะแนนเฉลี่ย

สูงสุดไดค้อืระบบสามารถเกบ็สถติกิารเบกิจ่ายรายการพสัดุทีส่ะดวกรวดเรว็ในการทํางานมคีะแนน

เฉลีย่เท่ากบั 4.65 ดว้ยค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.49ส่วนระดบัคะแนนเฉลีย่ตํ่าสุดคอืดา้น

ความเหมาะสมของระบบโดยรวมมคีะแนนเฉลีย่เท่ากบั 4.35 ดว้ยค่าส่วนเบีย่งเบนมาตรฐานเท่ากบั 

0.49 

 เมื่อนําระบบไปทดลองใชง้านจรงิและทําการประเมนิประสทิธภิาพระบบฐานขอ้มลูสําหรบั

คลงัเกบ็พสัดุโรงงานอาหารสตัวส์าํหรบัปรมิาณอะไหล่คงคลงัสํารองสําหรบังานซ่อมบํารุงรกัษาแบบ

ป้องกนั ทางโรงงานตวัอย่างจะเกบ็อะไหล่สํารองทุกรายการอยู่ที ่15% โดยไม่คํานึงถงึความสําคญั

หรอืมลูค่าของอะไหล่ เมือ่มกีารกําหนดนโยบายคงคลงัใหม่โดยพจิารณาเกณฑข์องระดบัความเสีย่ง

และราคาต่อหน่วยแลว้ พบว่าปรมิาณอะไหล่ทีจ่ดัเกบ็มจีาํนวนลดลง 28.08% ของปรมิาณสํารองใน

การจดัเกบ็รปูแบบเดมิ คดิเป็นมลูค่าจดัเกบ็อะไหล่สํารองลดลงจากเดมิ 17.58% ซึง่จะส่งผลต่อคลงั

พสัดุทีใ่ชเ้น้ือทีใ่นการจดัเกบ็อะไหล่ลดลง5%  เมื่อนําระบบฐานขอ้มลูทีพ่ฒันาขึน้มาทดลองใชพ้บว่า

ระยะเวลาในการอนุมตัิในส่วนของการเบิกและสัง่ซื้ส ัน้ลง และเมื่อมรีะบบแจ้งเตือนก่อนจะถึง

ระยะเวลาในการสัง่ซือ้พสัดุ จะช่วยเพิม่ประสทิธภิาพในการทํางานของพนักงาน ทําใหท้ราบลําดบั

รายการทีต่อ้งสัง่ซือ้ล่วงหน้า สามารถตดิตามดูขอ้มลูยอ้นหลงัในการสัง่ซือ้และการเบกิใชพ้สัดุต่างๆ

ไดผ้ลการปรบัปรงุแสดงดงัตารางที ่17 
 

ตาราง 17 แสดงผลการปรบัปรงุประสทิธภิาพการจดัการคลงัพสัด ุ
 

 ผลการดาํเนินการ 
เปอรเ์ซน็ต ์

 ก่อนการปรบัปรุง หลงัการปรบัปรุง 

รายการพสัดุบาํรุงรกัษาแบบป้องกนั 132หน่วย 95หน่วย ลดลง 28.03% 

มลูค่าพสัดุบาํรุงรกัษาแบบป้องกนั 833,920.10 บาท 686,718.21 บาท ลดลง 17.58% 

พืน้ทีค่ลงัพสัดุทีใ่ชใ้นการจดัเกบ็พสัดุ 100 ตร.ม. 95 ตร.ม. ลดลง 5% 

ระยะเวลาในการอนุมัติเมื่อมีการเบิกหรือ

สัง่ซือ้ 

1-8 ชัว่โมง 1-2 ชัว่โมง ลดลง 75% 
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จากตารางที ่17 สามารถแสดงผลการคํานวณในรปูของเปอรเ์ซน็ตก์ารเปลีย่นแปลงไดด้งัน้ี 

รายการพสัดุบํารงุรกัษาแบบป้องกนั  

 จาํนวนพสัดุก่อนการปรบัปรงุ = 132 หน่วย 

 จาํนวนพสัดุหลงัการปรบัปรุง = 95 หน่วย 

 ดงันัน้ เปอรเ์ซน็ตเ์ปลีย่นแปลง = 100*
132

95132 −  = 28.03% (ลดลง) 

 

มลูค่าพสัดุบาํรงุรกัษาแบบป้องกนั 

 มลูค่าพสัดุสะสมก่อนการปรบัปรงุ = 833,920.10 บาท 

 มลูค่าพสัดุสะสมหลงัการปรบัปรงุ = 686,718.21บาท 

 ดงันัน้ เปอรเ์ซน็ตเ์ปลีย่นแปลง = 100*
10.833920

21.68671810.833920 −  = 17.65% (ลดลง) 

 

พืน้ทีค่ลงัพสัดุทีใ่ชใ้นการจดัเกบ็พสัด ุ

 พืน้ทีใ่ชใ้นการจดัเกบ็ก่อนการปรบัปรงุ = 100ตร.ม. 

 พืน้ทีใ่ชใ้นการจดัเกบ็หลงัการปรบัปรงุ = 95 ตร.ม. 

 ดงันัน้ เปอรเ์ซน็ตเ์ปลีย่นแปลง = 100*
100

95100 −  = 5% (ลดลง) 

 

ระยะเวลาในการอนุมตัเิมือ่มกีารเบกิหรอืสัง่ซือ้ 

 ระยะเวลาอนุมตัเิมือ่มกีารเบกิหรอืสัง่ซือ้ก่อนปรบัปรงุ = 8 ชัว่โมง 

 ระยะเวลาอนุมตัเิมือ่มกีารเบกิหรอืสัง่ซือ้หลงัปรบัปรงุ = 2 ชัว่โมง 

 ดงันัน้ เปอรเ์ซน็ตเ์ปลีย่นแปลง = 100*
8

28 −  = 75% (ลดลง) 

 

 
 



บทท่ี 5 

สรปุและข้อเสนอแนะ 
 

งานวจิยัน้ีมวีตัถุประสงค์เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพการจดัการสนิค้าคงคลงัในส่วนของอะไหล่

สาํหรบัการบํารุงรกัษาเชงิป้องกนัของโรงงานอาหารสตัว ์โดยเลอืกเฉพาะอะไหล่ทีม่คีวามสําคญัต่อ

ระบบการผลติและอยู่ในแผนการซ่อมบํารุงเชงิป้องกนัของฝ่ายวศิวกรรมจํานวน 60 รายการ การ

กําหนดนโยบายคงคลงัของอะไหล่แต่ละรายการจะใชเ้กณฑร์ว่มของ 2 ปจัจยัคอื ระดบัความเสีย่งซึง่

ประเมนิด้วยหลกัการวเิคราะห์อาการขดัขอ้งและผลกระทบ และระดบัราคาต่อหน่วย โดยกําหนด

สดัส่วนของปรมิาณคงคลงัสาํรองใหเ้หมาะสมกบัแต่ละนโยบาย นอกจากน้ียงัพฒันาระบบฐานขอ้มลู

เพื่อรองรบักบันโยบายคงคลงั โดยมรีะบบแจง้เตอืนการสัง่ซือ้อะไหล่ก่อนจะถงึแผนการซ่อมบํารุงที่

วางไว้ ผลการดําเนินงานพบว่าปรมิาณการจดัเก็บอะไหล่สําหรบัการซ่อมบํารุงเชงิป้องกนัลดลง 

ส่งผลใหม้ลูค่าการจดัเกบ็อะไหล่ลดลงเมือ่นําระบบฐานขอ้มลูไปทดลองใชจ้รงิพบว่าช่วยใหร้ะยะเวลา

ในการอนุมตัลิดลง และมรีะบบแจง้เตอืนเพื่อช่วยลดความผดิพลาดในการสัง่ซื้อและสอดคล้องกบั

แผนซ่อมบาํรงุทีก่ําหนดไว ้

 

1. สรปุงานวิจยั 

 1.1 สรปุผลการศกึษาขอ้มลูคลงัพสัดุการบาํรงุรกัษาแบบป้องกนั 
 

ตาราง 18 แสดงการวเิคราะหแ์บบ 2 เกณฑเ์ปรยีบเทยีบระดบัราคาต่อหน่วยกบัระดบัความเสีย่ง 

     แยกออกมาแต่ละนโยบายไดผ้ลดงัน้ี 

 

นโยบาย ลกัษณะความสาํคญั ค่า J SKUs 

VL-RPN , EL-RPN 

ML-RPN , CL-RPN 

VH-RPN , EH-RPN 

MH-RPN 

CH-RPN 

VM-RPN , EM-RPN 

MM-RPN 

CM-RPN 

ความเสีย่งตํ่า 

 

ราคาแพงและมคีวามเสีย่งสูง 

ราคาปานกลางและมคีวามเสีย่งสงู 

ราคาถูกและมคีวามเสีย่งสงู 

ราคาแพงและมคีวามเสีย่งปานกลาง 

ราคาปานกลางและมคีวามเสีย่งปานกลาง 

ราคาถูกและมคีวามเสีย่งปานกลาง 

0.05 

 

0.10 

0.15 

0.20 

0.05 

0.10 

0.15 

30 

 

1 

3 

8 

0 

3 

15 
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 จากตาราง 18เมื่อทําการวเิคราะห์เปรยีบเทยีบเกณฑ์ร่วมของ 2 ปจัจยัคอื ระดบัความ

เสีย่งซึง่ประเมนิดว้ยหลกัการวเิคราะหอ์าการขดัขอ้งและผลกระทบ และระดบัราคาต่อหน่วย  ซึง่ทัง้ 

2 ปจัจยั น้ีมผีลต่อการพจิารณาค่า J โดยค่า J จะถูกกําหนดโดยตามลกัษณะความสําคญัของพสัดุ

คงคลงั เมื่อนําค่า J มาคูณกบัปรมิาณทีจ่ะต้องใชใ้นแต่ละรอบจะเป็นปรมิาณพสัดุคงคลงัสํารองของ

พสัดุนัน้ เมื่อมเีหตุเสยีที่ไม่ใช่ตามแผนการซ่อมบํารุงจะมกีารใชพ้สัดุจากคงคลงัสํารองทีค่ํานวณได ้ 

และทุกสิ้นเดอืนจะมกีารตรวจนับพสัดุสํารองใหม้ปีรมิาณเท่ากบัปรมิาณที่คํานวณไว้ ตามเกณฑท์ี่

กําหนด เช่น สายพาน B 71 มคีวามรุนแรงของขอ้ขดัขอ้งอยู่ที่ระดบั 3 คอื  ระบบหรอืหน่วยหลกั

สูญเสยีหน้าทีก่ารทํางานหลกั มคีวามเสีย่งของปญัหาอยูท่ีร่ะดบั 3 คอื ความเสีย่งปานกลาง อาจทําให้

ระบบหรอืหน่วยหลกัสูญเสยีหน้าทีก่ารทํางานหลกั  มคีวามเป็นไปได้ในการตรวจจบัอยู่ที่ระดบั 3 คอื 

สามารถตรวจจบัความผดิปกตไิดจ้ากการถอดชิ้นส่วนไม่ซบัซอ้นเพื่อตรวจสอบ เพราะฉะนัน้ค่า RPN 

ทีไ่ดจ้ะเท่ากบั 27 จงึทาํใหอ้ยูใ่นระดบัความเสีย่ง Risk Level อยู่ High คอืกลุ่มทีค่วามเสีย่งมากกว่า 24 

และราคาต่อหน่วย Unit Price Level  อยู่ที ่Cheap คอืกลุ่มทีร่าคาน้อยกว่า 5,000 บาท สายพาน B 71 

จงึจดัอยูใ่นนโยบาย CH-RPN ซึง่จะมคี่า J เท่ากบั 0.2 ดงันัน้ ปรมิาณทีใ่ชต่้อครัง้เท่ากบั 11 ปรมิาณ

พสัดุคงคลงัสาํรองของ สายพาน B 71 จะมปีรมิาณเท่ากบั 3  

 

1.2 สรปุผลการพฒันาระบบฐานขอ้มลูสาํหรบัคลงัเกบ็พสัดุโรงงานผลติอาหารสตัว ์ 

ระบบฐานขอ้มลูแบ่งออกเป็น 12ระบบไดด้งัน้ี  1) ระบบแจง้เตอืนจะแบ่งเป็น 2 ส่วน1  

เตอืนพสัดุตํ่ากว่าจุดสัง่ซือ้ 2 แจง้เตอืนรายการเครื่องจกัรซ่อมบํารุง 2) ระบบขออนุมตัจิะแบ่งเป็น 3 

ส่วน1 ขออนุมตักิารเบกิพสัดุ2ขออนุมตัจิดัซือ้พสัดุซ่อมบาํรงุ3 ขออนุมตัจิดัซือ้พสัดุตํ่ากว่าจุดสัง่ซือ้ผู้

ทีม่สีทิธิอ์นุมตัจิะเป็นระดบัหวัหน้าของแผนกเท่านัน้  ไล่ตามลําดบัมาและคนสุดทา้ยของการอนุมตัิ

จะตอ้งเป็นหวัหน้าคลงัพสัดุเท่านัน้3) ระบบขา่วประกาศจะมกีารแจง้ขา่วสารต่างใหก้บัผูใ้ชง้านทราบ 

4)ระบบพนักงานจะสามารถเพิ่ม แก้ไข ลบ แผนก ตําแหน่ง ของพนักงานให้เข้ามาใช้งานได ้ 

สามารถกําหนดและแกไ้ขสทิธิก์ารใชง้านของพนกังานในแต่ละแผนก 6 สทิธิส์ทิธิท์ ี ่1 ระดบัพนักงาน

ทัว่ไปสทิธท์ี ่2 ระดบัเจา้หน้าทีค่ลงัพสัดุ สทิธิท์ี ่3 ระดบัเจา้หน้าทีว่ศิวกรรมสทิธิท์ี ่4 ระดบัหวัหน้า

คลงัพสัดุสทิธิท์ี ่5 ระดบัหวัหน้าวศิวกรรมสทิธิท์ี ่6 ระดบัผูดู้แลโปรแกรม 5) ระบบเครื่องจกัรและ

พสัดุ 6)ระบบการเบกิพสัดุ7)ระบบการพสัดุ8) ระบบการจดัซือ้9) ระบบการสัง่ซือ้ 10)ระบบแผนการ

ซ่อมบํารุง  11) รายงานปรมิาณสนิค้าคงคลงัสํารอง12)ระบบรายงาน คอื จะทําหน้าที่เก็บสถิติ

เกีย่วกบัพสัดุทัง้หมด   

 เน่ืองจากว่าพสัดุทีใ่ชใ้นการบํารุงรกัษาแบบป้องกนัไม่จาํเป็นทีจ่ะต้องมกีารจดัเก็บคงคลงั

สํารองไวก้ไ็ดเ้พราะจะมกีารใชง้านทีแ่น่นอนและเป็นรอบการบํารุงรกัษาทีช่ดัเจน  เมื่อถงึระยะเวลา

ทีจ่ะมกีารบาํรงุรกัษาแบบป้องกน้ ก่อนถงึวนัทีก่ําหนดจะใชง้าน กจ็ะมกีารแจง้เตอืนว่าใหม้กีารสัง่ซือ้

พสัดุ ซึง่จะแบ่งเป็น 3 ช่วงของการแจง้เตอืน 1)แจง้เตอืนรายการพสัดุก่อนถงึกําหนดสัง่ซือ้ 2)แจง้

เตอืนรายการพสัดุเมื่อถงึกําหนดสัง่ซือ้  3)แจง้เตอืนรายการพสัดุหลงัจากใกลจ้ะหมดระยะเวลาการ

สัง่ซือ้ 3 วนั  แต่ในความเป็นจรงิแลว้พสัดุทีใ่ชใ้นการบํารุงรกัษากต็อ้งมคีวามจาํเป็นทีจ่ะต้องมพีสัดุ
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สํารองไวส้ําหรบัเมื่อเกดิเหตุเสยีระหว่างทํางานเช่นกนั  จงึไดม้กีารกําหนดความสําคญัของพสัดุแต่

ละชนิดขึ้นมา โดยจํานวนพัสดุแต่ละชนิดจะมีการคํานวณปริมาณจดัเก็บสํารองที่แตกต่างกัน

ตามลําดบัความสําคญัของแต่ละชนิด  ซึ่งจะนําการวเิคราะหอ์าการขดัขอ้งและผลกระทบ (FMEA) 

มาเป็นตวักําหนดโดยเพื่อหาค่าความเสีย่ง(RPN) นําค่าทีไ่ดม้ากําหนดเกณฑก์ารแบ่งระดบัของความ

เสี่ยงและนําเปรยีบเทยีบกบัเกณฑ์การแบ่งระดบัของราคาต่อหน่วยที่กําหนดขึ้นมา  นําค่าที่ได้ทัง้  

2 ปจัจยั มากําหนดนโยบายและความสําคญั เพื่อจะไดป้รมิาณพสัดุคงคลงัสํารองทีจ่ะใชใ้นการจดัเกบ็ 

ซึง่ในส่วนของพสัดุสาํหรบัคงคลงัทีใ่ชใ้นโปรแกรมน้ีจะมกีารกําหนดเกณฑต่์างๆ ไวเ้รยีบรอ้ยแลว้แต่

สามารถปรบัเปลีย่นเกณฑต่์างๆไดเ้ช่นกนั  แต่การใชง้านจะป้อนคะแนน S, O, D ไปเท่านัน้ ระบบก็

จะคาํนวณค่าความเสีย่ง นโยบายทีใ่ช ้และปรมิาณพสัดุคงคลงัสํารองออกมา  และเมื่อมกีารใชง้านพสัดุ

คงคลงัสํารองก็จะไมม่กีารแจง้เตอืนแต่จะมกีารสรุปแบบรายงานออกมาทุกสิ้นเดอืนว่ามกีารใชพ้สัดุ

คงคลงัสํารองอะไรไปบ้าง  เพื่อที่จะได้มกีารจดัซื้อพรอ้มๆกนัในส่วนของพสัดุสํารองในรอบแต่ละ

เดอืน 

 

 1.3 สรปุการหาประสทิธภิาพระบบฐานขอ้มลูสาํหรบัคลงัเกบ็พสัดุโรงงานผลติอาหารสตัว ์

 สรุปผลการประเมินประสิทธิภาพในการพัฒนาระบบฐานข้อมูลสําหรบัคลังเก็บพัสดุ

โรงงานผลติอาหารสตัว์ที่ประเมนิโดยผู้เชี่ยวชาญด้านการเขยีนโปรแกรม ซึ่งมคีวามเชื่อมัน่ของ

แบบสอบถามค่าหาสมัประสทิธิแ์อลฟาเท่ากบั 0.8748 มดีงัน้ี 

  ผลการประเมนิประสทิธภิาพของระบบโดยผูเ้ชีย่วชาญ 5 ท่าน ทัง้หมด 4 ดา้น  

 

ตาราง 19 สรปุผลการประเมนิประสทิธภิาพของระบบทัง้ 4 ดา้น 

 

สรปุผลการประเมนิประสทิธภิาพ X   S.D. ระดบัประสทิธภิาพ 

ผลความถูกตอ้ง 4.40 0.57 ด ี

ความถูกตอ้งและประสทิธภิาพในการทํางาน 

ของระบบ 
4.60 0.53 ดมีาก 

การออกแบบระบบว่ามคีวามยากงา่ยต่อการใชง้าน 4.48 0.56 ด ี

การรกัษาความปลอดภยัของขอ้มลู 4.70 0.50 ดมีาก 

ค่าเฉลีย่รวม 4.54 0.65 ดมีาก 

 

 จากตาราง19สรุปผลการประเมนิหาประสทิธภิาพของระบบทัง้ 4 ด้าน โดยผู้เชี่ยวชาญ

ดา้นการเขยีนโปรแกรมระบบฐานขอ้มลูสาํหรบัคลงัเกบ็พสัดุโรงงานอาหารสตัว ์พบว่ามคีะแนนเฉลีย่

เท่ากบั 4.54ดว้ยค่าส่วนเบีย่งเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.65 ซึง่อยู่ในเกณฑก์ารประเมนิประสทิธภิาพใน

ระดบัดมีาก โดยในแต่ละด้านของประเดน็ในการประเมนิประสทิธภิาพที่มรีะดบัคะแนนเฉลีย่สูงสุด
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คือ ด้านการรกัษาความปลอดภัยของข้อมูล มีคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 4.70ด้วยค่าส่วนเบี่ยงเบน

มาตรฐานเท่ากับ 0.50 ส่วนระดบัคะแนนเฉลี่ยตํ่ าสุดได้แก่ ด้านผลความถูกต้องมคีะแนนเฉลี่ย

เท่ากบั 4.40ดว้ยค่าส่วนเบีย่งเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.57  โดยจะมคีะแนนทางดา้นความสามารถของ

ระบบในด้านการจัดการในส่วนการรายการสรุปที่ได้คะแนนน้อย  ด้านความถูกต้องและ

ประสทิธภิาพในการทํางานของระบบ มคีะแนนเฉลี่ยเท่ากบั 4.60ด้วยค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน

เท่ากบั 0.53  ดา้นการออกแบบระบบว่ามคีวามยากง่ายต่อการใชง้านมคีะแนนเฉลีย่เท่ากบั 4.48

ดว้ยค่าส่วนเบีย่งเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.56  ซึง่ทัง้สองดา้นน้ีมคีะแนนอยูใ่นระบบปานกลาง 

สรุปผลการประเมินความพึงพอใจการพัฒนาระบบฐานข้อมูลสําหรับคลังเก็บพัสดุ

โรงงานผลติอาหารสตัวซ์ึง่มคีวามเชื่อมัน่ของแบบสอบถามค่าหาสมัประสทิธิแ์อลฟาเท่ากบั 0.7059มี

ดงัน้ีผลการประเมนิความพงึพอใจจากกลุ่มตวัอย่างที่ทดลองใช้ระบบ ประกอบดว้ย เจา้หน้าที่พสัดุ 

เจ้าหน้าที่บญัชีเจ้าหน้าที่ในแผนกวศิวกรรม  แผนกอื่น ของโรงงานตัวอย่างซึ่งเป็นโรงงานผลิต

อาหารสตัวจ์าํนวน 17 คน 

ผลการประเมนิความพงึพอใจโดยพนักงานโรงงานที่มสี่วนเกี่ยวข้องในการใช้งานระบบ

ฐานข้อมูลคลงัเก็บพสัดุ พบว่ามคีะแนนเฉลี่ยเท่ากบั 4.50ด้วยค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานเท่ากับ 

0.51เกณฑก์ารความพงึพอใจอยูร่ะดบัดคีวามพงึพอใจทีค่ะแนนสูงสุดคอืระบบสามารถเกบ็สถติกิาร

เบกิจา่ยรายการพสัดุทีส่ะดวกรวดเรว็ในการทาํงานมคีะแนนเฉลีย่เท่ากบั 4.65 ดว้ยค่าส่วนเบีย่งเบน

มาตรฐานเท่ากบั 0.49 ส่วนระดบัคะแนนเฉลี่ยตํ่าสุดคอืด้านความเหมาะสมของระบบโดยรวม มี

คะแนนเฉลีย่เท่ากบั 4.35 ดว้ยค่าส่วนเบีย่งเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.49 ความง่ายต่อการใชง้านของ 

ดงันัน้จากผลการประเมนิประสทิธภิาพและความพงึพอใจต่อระบบฐานขอ้มลูสาํหรบัคลงัพสัดุโรงงาน

อาหารสตัว ์มคีวามเหมาะสมและเป็นประโยชน์ต่อโรงงานผลติอาหารสตัว ์

 

2. ข้อเสนอแนะ 

 2.1 เน่ืองจากขอ้มลูทีใ่ชป้ระกอบการทําวจิยัเป็นขอ้มลูเฉพาะในส่วนของ พสัดุบํารุงรกัษา

แบบป้องกนั (Preventive Maintenance) จาํนวน 60 รายการ ซึง่ถ้ามแีผนก เครื่องจกัร พสัดุ หรอืมี

แผนบาํรงุรกัษาแบบป้องกนัเพิม่ขึน้ ทางผูใ้ชง้านสามารถเพิม่เขา้ไปทีร่ะบบไดอ้กี   

  2.2 งานวจิยัน้ีไดท้ําการพฒันาระบบขึน้มาโดยมกีารออกแบบฐานขอ้มลูทีไ่ม่เกี่ยวขอ้งกบั

ฐานขอ้มลูกลางของโรงงานผลติอาหารสตัวเ์น่ืองจากงานวจิยัน้ีต้องการใหร้ะบบมกีารทดลองใชง้าน

จรงิโดยไม่กระทบต่อระบบงานเดมิของบรษิทั หลงัจากการทดลองใชง้านและอบรมพนักงานในการ

ใช้งานระบบใหม่แล้ว ทางโรงงานสามารถพฒันาระบบน้ีต่อไปโดยเชื่อมต่อเขา้กบัระบบฐานขอ้มูล

ของโรงงานอาหารสตัว ์และเพิม่ดา้นการรกัษาความปลอดภยัของขอ้มลูก่อนนําเขา้ระบบ 

 

 



104 
 

 2.3 สามารถพฒันาโปรแกรมฐานข้อมลู โดยนําแผนกอื่นทีเ่กีย่วขอ้ง เช่น แผนกบญัชเีขา้

มาระบบเมื่อมกีารสัง่ซือ้ขอ้มูลก็จะถูกส่งไปแผนกบญัชทีนัท ีส่วนของแบบสอบถามผลการประเมนิ

ประสทิธภิาพของระบบทัง้ 4 ดา้น ดา้นทีไ่ดค้ะแนนน้อยในส่วนผลความถูกต้อง  มาจากโปรแกรมยงั

ใหม่บางครัง้การใช้งานก็มปีญัหาบ้างเน่ืองมาจากความไม่เคยชนิกบัการใชโ้ปรแกรมมาก่อน จงึทํา

ใหใ้ชง้านผดิๆถูกๆ  บางทเีกนิความเขา้ใจผดิของผูใ้ชโ้ปรแกรมทีใ่ชย้งัไมถ่นดั 
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http://tdc.thailis.or.th/tdc/basic.php?query=%E0%B8%A7%E0%B8%B4%E0%B8%A8%E0%B8%A7%E0%B8%81%E0%B8%A3%E0%B8%A3%E0%B8%A1%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%88%E0%B8%B1%E0%B8%94%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%AD%E0%B8%B8%E0%B8%95%E0%B8%AA%E0%B8%B2%E0%B8%AB%E0%B8%81%E0%B8%A3%E0%B8%A3%E0%B8%A1&field=1016&option=showresult&institute_code=0&doc_type=0
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โอกาส เอีย่มศริวิงศ.์ (2548). เครอืขา่ยคอมพวิเตอรแ์ละการสือ่สาร. กรงุเทพฯ :  ซเีอด็ยเูคชัน่. 

Robbins, L.G. (1983). Maternal-zygotic lethal interactions in Drosophila melanogaster: zeste-

white region single-cistron mutations. Genetics 103: 633-648. 

 



110 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก 
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ภาคผนวก ก 

ขัน้ตอนการเขียนโปรแกรม 

การพฒันาระบบฐานข้อมูลสาํหรบัคลงัเกบ็พสัดโุรงงานผลิตอาหารสตัว ์
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Work Flow การแจง้เตอืน 
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Work Flow จดัการข่าวประกาศ 
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Work Flow การจดัการพนกังาน 
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Work Flow การจดัการเครือ่งจกัรและพสัดุ 
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Work Flow การเบกิพสัดุ 
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Work Flow การจา่ยพสัดุ 
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Work Flow การจดัซือ้พสัดุทีต่ํ่ากว่าจุดสัง่ซือ้ 
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Work Flow การจดัซือ้พสัดุซ่อมบํารงุรกัษาแบบป้องกนั 
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Work Flow การสัง่ซือ้  
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Work Flow แผนการซ่อมบํารงุรกัษาแบบป้องกนั 
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Work Flow กําหนดนโยบายพสัดุสาํหรบัคงคลงัสาํรอง 
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Work Flow  การเบกิพสัดุสําหรบัคงคลงัสํารอง 
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Work Flow รายงานและสถติ ิ
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ภาคผนวก  ข 

แบบสอบถามประกอบการวิจยัสาํหรบัประเมินประสิทธิภาพของระบบ 

และผลการประเมินโดยผูเ้ช่ียวชาญ 
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1. แบบฟอรม์ของแบบสอบถาม 

 

แบบสอบถามสาํหรบัประเมินประสิทธิภาพในการพฒันา 

ระบบฐานข้อมลูคลงัเกบ็พสัดสุาํหรบัโรงงานอาหารสตัว ์

 
 

สาขาการจดัการทางวศิวกรรม มหาวทิยาลยัศรนีครนิทรวโิรฒ ประสานมติร 

เลขที ่114 สขุมุวทิ 23 คลองเตยเหนือ เขตวฒันา กรุงเทพมหานคร 

10110 โทรศพัท:์ 02-649-5000 

 

คาํช้ีแจง  

1.  แบบสอบถามฉบบัน้ีสรา้งขึน้โดยมวีตัถุประสงคเ์พื่อประเมนิหาระดบัประสทิธภิาพ     ของ

การพฒันาระบบฐานข้อมูลคลงัเก็บพสัดุสําหรบัโรงงานอาหารสตัว์ซึ่งข้อมูลที่ได้จะเป็นประโยชน์

อย่างยิง่ต่อการพฒันาระบบ       ในครัง้น้ี เพื่อที่ผู้พฒันาจะได้นําข้อมูลไปวเิคราะห์และประเมนิ

ประสทิธภิาพของระบบต่อไป 

2. ในการตอบคาํถามครัง้น้ีจะไมส่่งผลกระทบต่อตวัท่าน และหน้าทีก่ารงานแต่ประการใด 

3. แบบสอบถาม แบ่งออกเป็น 3 ตอน ดงัน้ี 

     ตอนที ่1ขอ้มลูทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม 

ตอนที ่ 2   สอบถามความความคดิเหน็เกีย่วกบัประสทิธภิาพของระบบ 

     ตอนที ่3  ขอ้เสนอแนะหรอืแนวทางในการปรบัปรงุระบบ 

ขอขอบพระคุณเป็นอย่างยิง่ทีท่่านไดก้รณุาใหค้วามรว่มมอืในการตอบแบบสอบถามในครัง้น้ี 

 

 
                                     นาย อาณฐัพล ไชยเสน 

                                     นิสติสาขา การจดัการทางวศิวกรรม รหสั 52199130627 

                                      คณะวศิวกรรมศาสตร ์มหาวทิยาลยัศรนีครนิทรวโิรฒ 
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ส่วนท่ี 1 ข้อมลูทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม 

คาํช้ีแจง โปรดทาํเครือ่งหมาย ลงในช่อง และกรอกขอ้มลูทีต่รงกบัความเป็นจรงิ 

 

1. ขอ้มลูส่วนบุคคล 

คาํนําหน้าชื่อ  นาย        นาง       นางสาว 

ชื่อ…………………………………...... นามสกุล……..……………………………… 

สถานทีท่าํงาน ………………………..................................................................... 

เลขที ่……………… ซอย …................................... ถนน..................................... 

ตําบล/แขวง……………………………………… อําเภอ/เขต……………………….. 

จงัหวดั………………………………………. โทรศพัท ์…….……………………….. 

ตําแหน่งงาน……………………………………………………………………………. 

 

2. ประสบการณ์ทํางาน   

น้อยกว่า 10 ปี             10 - 20ปี                  20 ปี ขึน้ไป 

 

3. ระดบัการศกึษาสงูสุดทีไ่ดร้บั 

ปรญิญาตร ี                 ปรญิญาโท                ปรญิญาเอก   

 อื่นๆ(โปรดระบุ)………………………………… 
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ส่วนท่ี 2 ข้อมลูเก่ียวกบัระดบัประสิทธิภาพของระบบ 

คาํช้ีแจง 

1. แบบสอบถามความคดิเหน็ส่วนที่  2 น้ี เป็นการสอบถามขอ้มลูความคดิเหน็ของผูต้อบ

แบบสอบถามภายหลงัจากที่ได้ทดลองใช้โปรแกรมที่พฒันาขึน้ ซึ่งแบบสอบถามแบ่ง

ออกเป็น 4  ดา้น คอื 

1.1. ดา้นการตรงตามความตอ้งการของผูใ้ชร้ะบบ (Functional Requirement Test) 

1.2. ดา้นการทาํงานไดต้ามฟงัก์ชนังานของระบบ (Functional Test) 

1.3. ดา้นความงา่ยต่อการใชง้านระบบ (Usability Test) 

1.4. ดา้นการรกัษาความปลอดภยัของขอ้มลูในระบบ (Security Test) 

2. ในการตอบแบบสอบถามตอนที ่2 น้ี ขอความกรณุาใหท่้านดาํเนินการดงัน้ี 

 โปรดทําเครื่องหมาย  ลงในช่องในแบบสอบถามที่ตรงกบัระดบัความคดิเห็นของท่าน

มากทีสุ่ด โดยตวัเลขของระดบัความพงึพอใจแต่ละดา้นมคีวามหมายดงัน้ี 

5หมายถงึ  โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มปีระสทิธภิาพในระดบัดมีาก 

4หมายถงึ  โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มปีระสทิธภิาพในระดบัด ี

3หมายถงึ  โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มปีระสทิธภิาพในระดบัพอใช ้

2หมายถงึ  โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้ตอ้งปรบัปรงุแกไ้ข 

1หมายถงึ  โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้ไมส่ามารถนําไปใชง้านได ้

 

1. การประเมินระบบด้าน Functional Requirement Test  
 

 

ประเดน็ในการประเมินประสิทธิภาพ 

ระดบัประสิทธิภาพ 

5 4 3 2 1 

1. ความสามารถของระบบในดา้นการจดัเกบ็ขอ้มลูนําเขา้      

2. ความสามารถของระบบในดา้นการประมวลผลขอ้มลู      

3. ความสามารถของระบบในดา้นการจดัการในส่วนการ 

แจง้เตอืน 
     

4. ความสามารถของระบบในดา้นการจดัการในส่วนการ

รายงานสรปุ 
     

5. ความสามารถของระบบในดา้นการจดัการผูใ้ชง้านระบบ      

6. ความสามารถของระบบในดา้นการแสดงขอ้มลู      
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2. การประเมินระบบด้าน Functional Test  
 

 

ประเดน็ในการประเมินประสิทธิภาพ 

 

ระดบัประสิทธิภาพ 

5 4 3 2 1 

1. ความถูกตอ้งในการจดัเกบ็ขอ้มลูนําเขา้ 
     

2. ความถูกตอ้งของผลลพัธท์ีไ่ดจ้ากการประมวลผลในระบบ 
     

3. ความถูกตอ้งของการแสดงผลลพัธใ์นรปูแบบรายงาน 
     

4. ความครอบคลุมของโปรแกรมทีพ่ฒันากบัระบบงานจรงิ 
     

5. การป้องกนัขอ้ผดิพลาดทีอ่าจเกดิขึน้ 
     

 

 

3. การประเมินระบบด้าน Usability Test 
 

 

ประเดน็ในการประเมินประสิทธิภาพ 

 

ระดบัประสิทธิภาพ 

5 4 3 2 1 

1. ความง่ายต่อการใชง้านของระบบ      

2. ความเหมาะสมในการเลอืกใชข้นาดของตวัอกัษรบนจอภาพ      

3. ความเป็นมาตรฐานเดยีวกนัในการออกแบบหน้าจอภาพ      

4. ความเหมาะสมในการวางตําแหน่งของส่วนประกอบบน

จอภาพ 
     

5.ความตรงต่อความตอ้งการ      

 

 

 

 

 

 

 

 



130 
 

4. การประเมินระบบด้าน Security Test 

 
 

ประเดน็ในการประเมินประสิทธิภาพ 

 

ระดบัประสิทธิภาพ 

5 4 3 2 1 

1. การกําหนดรหสัผูใ้ช ้และรหสัผ่านในการตรวจสอบ 

ผูเ้ขา้ใชร้ะบบ 
     

2. การตรวจสอบสทิธิก่์อนการใชง้านของผูใ้ชร้ะบบ      

 

 

ส่วนท่ี 3 ข้อเสนอแนะหรือแนวทางในการปรบัปรงุระบบ 
……………………………………………………………………………………………………………………………

……………………………………………………………………………………………………………………………

……………………………………………………………………………………………………………………………

……………………………………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………………………………… 

…………………………………………………………………………………………………………………………… 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                         ลงนาม .....................................................................(ผูป้ระเมนิ) 

                                                (……………………………….…………………) 

                                              วนัที.่...........เดอืน...........................พ.ศ.................... 
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2. ผลการประเมิน 

2.1 ชื่อผูป้ระเมนิ:  อาจารยเ์กยีรตชิยั บรรลุผลสกุล 

 สถานทีท่ํางาน :  มหาวทิยาลยัราชภฏัพบิลูสงคราม 

           เลขที ่156 หมู ่5 ต.พลายชุมพล อ.เมอืง จ.พษิณุโลก 65000 

 ตําแหน่ง : หวัหน้าเทคโนโลยอุีตสาหกรรม  คณะเทคโนโลยอุีตสาหกรรม 

 ประสบการณ์ทาํงาน : 10 ปี 

                ระดบัการศกึษาสงูสุด : ปรญิญาโท 

 

 

ส่วนท่ี 2 ข้อมลูเก่ียวกบัระดบัประสิทธิภาพของระบบ 

คาํช้ีแจง 

3. แบบสอบถามความคดิเหน็ส่วนที่  2 น้ี เป็นการสอบถามขอ้มลูความคดิเหน็ของผูต้อบ

แบบสอบถามภายหลงัจากที่ได้ทดลองใช้โปรแกรมที่พฒันาขึน้ ซึ่งแบบสอบถามแบ่ง

ออกเป็น 4  ดา้น คอื 

3.1. ดา้นการตรงตามความตอ้งการของผูใ้ชร้ะบบ (Functional Requirement Test) 

3.2. ดา้นการทาํงานไดต้ามฟงัก์ชนังานของระบบ (Functional Test) 

3.3. ดา้นความงา่ยต่อการใชง้านระบบ (Usability Test) 

3.4. ดา้นการรกัษาความปลอดภยัของขอ้มลูในระบบ (Security Test) 

4. ในการตอบแบบสอบถามตอนที ่2 น้ี ขอความกรณุาใหท่้านดาํเนินการดงัน้ี 

 โปรดทําเครื่องหมาย  ลงในช่องในแบบสอบถามที่ตรงกบัระดบัความคดิเห็นของท่าน

มากทีสุ่ด โดยตวัเลขของระดบัความพงึพอใจแต่ละดา้นมคีวามหมายดงัน้ี 

5หมายถงึ  โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มปีระสทิธภิาพในระดบัดมีาก 

4หมายถงึ  โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มปีระสทิธภิาพในระดบัด ี

3หมายถงึ  โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มปีระสทิธภิาพในระดบัพอใช ้

2หมายถงึ  โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้ตอ้งปรบัปรงุแกไ้ข 

1หมายถงึ  โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้ไมส่ามารถนําไปใชง้านได ้
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1. การประเมินระบบด้าน Functional Requirement Test  
 

 

ประเดน็ในการประเมินประสิทธิภาพ 

ระดบัประสิทธิภาพ 

5 4 3 2 1 

1. ความสามารถของระบบในดา้นการจดัเกบ็ขอ้มลูนําเขา้      

2. ความสามารถของระบบในดา้นการประมวลผลขอ้มลู      

3. ความสามารถของระบบในดา้นการจดัการในส่วนการ 

แจง้เตอืน 
     

4. ความสามารถของระบบในดา้นการจดัการในส่วนการ

รายงานสรปุ 
     

5. ความสามารถของระบบในดา้นการจดัการผูใ้ชง้านระบบ      

6. ความสามารถของระบบในดา้นการแสดงขอ้มลู      

 

 

2. การประเมินระบบด้าน Functional Test  
 

 

ประเดน็ในการประเมินประสิทธิภาพ 

 

ระดบัประสิทธิภาพ 

5 4 3 2 1 

1. ความถูกตอ้งในการจดัเกบ็ขอ้มลูนําเขา้      

2. ความถูกตอ้งของผลลพัธท์ีไ่ดจ้ากการประมวลผลในระบบ      

3. ความถูกตอ้งของการแสดงผลลพัธใ์นรปูแบบรายงาน      

4. ความครอบคลุมของโปรแกรมทีพ่ฒันากบัระบบงานจรงิ 
     

5. การป้องกนัขอ้ผดิพลาดทีอ่าจเกดิขึน้ 
     
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3. การประเมินระบบด้านUsability Test 
 

 

ประเดน็ในการประเมินประสิทธิภาพ 

 

ระดบัประสิทธิภาพ 

5 4 3 2 1 

1. ความง่ายต่อการใชง้านของระบบ      

2. ความเหมาะสมในการเลอืกใชข้นาดของตวัอกัษรบนจอภาพ      

3. ความเป็นมาตรฐานเดยีวกนัในการออกแบบหน้าจอภาพ      

4. ความเหมาะสมในการวางตําแหน่งของส่วนประกอบบน

จอภาพ 
     

5.ความตรงต่อความตอ้งการ      

 

 

4. การประเมินระบบด้านSecurity Test 

 
 

ประเดน็ในการประเมินประสิทธิภาพ 

 

ระดบัประสิทธิภาพ 

5 4 3 2 1 

1. การกําหนดรหสัผูใ้ช ้และรหสัผ่านในการตรวจสอบ 

ผูเ้ขา้ใชร้ะบบ 
     

2. การตรวจสอบสทิธิก่์อนการใชง้านของผูใ้ชร้ะบบ      
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2.2 ชื่อผูป้ระเมนิ:  อาจารยว์รพล  มโนสรอ้ย 

 สถานทีท่ํางาน : มหาวทิยาลยัราชภฏัอุตรดติถ ์

          เลขที ่27 ถ.อนิใจม ีอ.เมอืง จ.อุตรดติถ ์53000 

 ตําแหน่ง : อาจารยภ์าคโยธาและการออกแบบ  

  หลกัสตูรเทคโนโลยแีละภมูสิารสนเทศ 

 ประสบการณ์ทาํงาน : 5 ปี 

                ระดบัการศกึษาสงูสุด : ปรญิญาโท 
 
 
 
ส่วนท่ี 2 ข้อมลูเก่ียวกบัระดบัประสิทธิภาพของระบบ 

คาํช้ีแจง 

1. แบบสอบถามความคิดเห็นส่วนที่  2 น้ี เป็นการสอบถามข้อมูลความคิดเห็นของผู้ตอบ

แบบสอบถามภายหลงัจากทีไ่ดท้ดลองใชโ้ปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้ ซึง่แบบสอบถามแบ่งออกเป็น 4  

ดา้น คอื 

1.1. ดา้นการตรงตามความตอ้งการของผูใ้ชร้ะบบ (Functional Requirement Test) 

1.2. ดา้นการทาํงานไดต้ามฟงัก์ชนังานของระบบ (Functional Test) 

1.3. ดา้นความงา่ยต่อการใชง้านระบบ (Usability Test) 

1.4. ดา้นการรกัษาความปลอดภยัของขอ้มลูในระบบ (Security Test) 

2. ในการตอบแบบสอบถามตอนที ่2 น้ี ขอความกรณุาใหท่้านดาํเนินการดงัน้ี 

 โปรดทําเครื่องหมาย  ลงในช่องในแบบสอบถามที่ตรงกบัระดบัความคดิเห็นของท่าน

มากทีสุ่ด โดยตวัเลขของระดบัความพงึพอใจแต่ละดา้นมคีวามหมายดงัน้ี 

5หมายถงึ  โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มปีระสทิธภิาพในระดบัดมีาก 

4หมายถงึ  โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มปีระสทิธภิาพในระดบัด ี

3หมายถงึ  โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มปีระสทิธภิาพในระดบัพอใช ้

2หมายถงึ  โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้ตอ้งปรบัปรงุแกไ้ข 

1หมายถงึ  โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้ไมส่ามารถนําไปใชง้านได ้
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1. การประเมินระบบด้าน Functional Requirement Test  
 

 

ประเดน็ในการประเมินประสิทธิภาพ 

ระดบัประสิทธิภาพ 

5 4 3 2 1 

1. ความสามารถของระบบในดา้นการจดัเกบ็ขอ้มลูนําเขา้      

2. ความสามารถของระบบในดา้นการประมวลผลขอ้มลู      

3. ความสามารถของระบบในดา้นการจดัการในส่วนการ 

แจง้เตอืน 
     

4. ความสามารถของระบบในดา้นการจดัการในส่วนการ

รายงานสรปุ 
     

5. ความสามารถของระบบในดา้นการจดัการผูใ้ชง้านระบบ      

6. ความสามารถของระบบในดา้นการแสดงขอ้มลู      

 

 

2. การประเมินระบบด้าน Functional Test  
 

 

ประเดน็ในการประเมินประสิทธิภาพ 

 

ระดบัประสิทธิภาพ 

5 4 3 2 1 

1. ความถูกตอ้งในการจดัเกบ็ขอ้มลูนําเขา้      

2. ความถูกตอ้งของผลลพัธท์ีไ่ดจ้ากการประมวลผลในระบบ      

3. ความถูกตอ้งของการแสดงผลลพัธใ์นรปูแบบรายงาน      

4. ความครอบคลุมของโปรแกรมทีพ่ฒันากบัระบบงานจรงิ      

5. การป้องกนัขอ้ผดิพลาดทีอ่าจเกดิขึน้ 
     

 

 

 

 

 

 



136 
 

3. การประเมินระบบด้านUsability Test 
 

 

ประเดน็ในการประเมินประสิทธิภาพ 

 

ระดบัประสิทธิภาพ 

5 4 3 2 1 

1. ความง่ายต่อการใชง้านของระบบ      

2. ความเหมาะสมในการเลอืกใชข้นาดของตวัอกัษรบนจอภาพ      

3. ความเป็นมาตรฐานเดยีวกนัในการออกแบบหน้าจอภาพ      

4. ความเหมาะสมในการวางตําแหน่งของส่วนประกอบบน

จอภาพ 
     

5.ความตรงต่อความตอ้งการ      

 

 

4. การประเมินระบบด้านSecurity Test 

 
 

ประเดน็ในการประเมินประสิทธิภาพ 

 

ระดบัประสิทธิภาพ 

5 4 3 2 1 

1. การกําหนดรหสัผูใ้ช ้และรหสัผ่านในการตรวจสอบ 

ผูเ้ขา้ใชร้ะบบ 
     

2. การตรวจสอบสทิธิก่์อนการใชง้านของผูใ้ชร้ะบบ      
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2.3ชื่อผูป้ระเมนิ:  อาจารยเ์สาวลกัษณ์  ยอดว�ิวูงศ ์

 สถานทีท่ํางาน : มหาวทิยาลยัราชภฏักําแพงเพชร 

         เลขที6่9 หมู ่1 ต.นครชุม อ.เมอืงกําแพงเพชร   

         จ.กําแพงเพชร 62000 

 ตําแหน่ง :        โปรแกรมวชิาเทคโนโลยพีลงังาน 

 ประสบการณ์ทาํงาน : 5 ปี 

               ระดบัการศกึษาสงูสุด : ปรญิญาโท 

 

 

ส่วนท่ี 2 ข้อมลูเก่ียวกบัระดบัประสิทธิภาพของระบบ 

คาํช้ีแจง 

1. แบบสอบถามความคิดเห็นส่วนที่  2 น้ี เป็นการสอบถามข้อมูลความคิดเห็นของผู้ตอบ

แบบสอบถามภายหลงัจากทีไ่ดท้ดลองใชโ้ปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้ ซึง่แบบสอบถามแบ่งออกเป็น 4  

ดา้น คอื 

1.1. ดา้นการตรงตามความตอ้งการของผูใ้ชร้ะบบ (Functional Requirement Test) 

1.2. ดา้นการทาํงานไดต้ามฟงัก์ชนังานของระบบ (Functional Test) 

1.3. ดา้นความงา่ยต่อการใชง้านระบบ (Usability Test) 

1.4. ดา้นการรกัษาความปลอดภยัของขอ้มลูในระบบ (Security Test) 

2. ในการตอบแบบสอบถามตอนที ่2 น้ี ขอความกรณุาใหท่้านดาํเนินการดงัน้ี 

 โปรดทําเครื่องหมาย  ลงในช่องในแบบสอบถามที่ตรงกบัระดบัความคดิเห็นของท่าน

มากทีสุ่ด โดยตวัเลขของระดบัความพงึพอใจแต่ละดา้นมคีวามหมายดงัน้ี 

5หมายถงึ  โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มปีระสทิธภิาพในระดบัดมีาก 

4หมายถงึ  โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มปีระสทิธภิาพในระดบัด ี

3หมายถงึ  โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มปีระสทิธภิาพในระดบัพอใช ้

2หมายถงึ  โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้ตอ้งปรบัปรงุแกไ้ข 

1หมายถงึ  โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้ไมส่ามารถนําไปใชง้านได ้
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1. การประเมินระบบด้าน Functional Requirement Test  
 

 

ประเดน็ในการประเมินประสิทธิภาพ 

ระดบัประสิทธิภาพ 

5 4 3 2 1 

1. ความสามารถของระบบในดา้นการจดัเกบ็ขอ้มลูนําเขา้      

2. ความสามารถของระบบในดา้นการประมวลผลขอ้มลู      

3. ความสามารถของระบบในดา้นการจดัการในส่วนการ 

แจง้เตอืน 
     

4. ความสามารถของระบบในดา้นการจดัการในส่วนการ

รายงานสรปุ 
     

5. ความสามารถของระบบในดา้นการจดัการผูใ้ชง้านระบบ      

6. ความสามารถของระบบในดา้นการแสดงขอ้มลู      

 

 

2. การประเมินระบบด้าน Functional Test  
 

 

ประเดน็ในการประเมินประสิทธิภาพ 

 

ระดบัประสิทธิภาพ 

5 4 3 2 1 

1. ความถูกตอ้งในการจดัเกบ็ขอ้มลูนําเขา้ 
     

2. ความถูกตอ้งของผลลพัธท์ีไ่ดจ้ากการประมวลผลในระบบ      

3. ความถูกตอ้งของการแสดงผลลพัธใ์นรปูแบบรายงาน      

4. ความครอบคลุมของโปรแกรมทีพ่ฒันากบัระบบงานจรงิ      

5. การป้องกนัขอ้ผดิพลาดทีอ่าจเกดิขึน้ 
     
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3. การประเมินระบบด้านUsability Test 
 

 

ประเดน็ในการประเมินประสิทธิภาพ 

 

ระดบัประสิทธิภาพ 

5 4 3 2 1 

1. ความง่ายต่อการใชง้านของระบบ      

2. ความเหมาะสมในการเลอืกใชข้นาดของตวัอกัษรบนจอภาพ      

3. ความเป็นมาตรฐานเดยีวกนัในการออกแบบหน้าจอภาพ      

4. ความเหมาะสมในการวางตําแหน่งของส่วนประกอบบน

จอภาพ 
     

5.ความตรงต่อความตอ้งการ      

 

 

4. การประเมินระบบด้านSecurity Test 

 
 

ประเดน็ในการประเมินประสิทธิภาพ 

 

ระดบัประสิทธิภาพ 

5 4 3 2 1 

1. การกําหนดรหสัผูใ้ช ้และรหสัผ่านในการตรวจสอบ 

ผูเ้ขา้ใชร้ะบบ 
     

2. การตรวจสอบสทิธิก่์อนการใชง้านของผูใ้ชร้ะบบ      
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2.4ชื่อผูป้ระเมนิ:  ศวิพงษ์  วริยิะนานนท ์

 สถานทีท่ํางาน : บรษิทั พานาโซนิค เอ พ ีเซลส ์(ประเทศไทย) จาํกดั 

          18/6  หมู่7 บางนา-ตราด ต.บางโฉลง อ.บางพล ีจ.สมทุรปราการ 

 ตําแหน่ง : โปรแกรมเมอร ์

 ประสบการณ์ทาํงาน : 5 ปี 

                ระดบัการศกึษาสงูสุด : ปรญิญาโท 
 
 
ส่วนท่ี 2 ข้อมลูเก่ียวกบัระดบัประสิทธิภาพของระบบ 

คาํช้ีแจง 

1. แบบสอบถามความคิดเห็นส่วนที่  2 น้ี เป็นการสอบถามข้อมูลความคิดเห็นของผู้ตอบ

แบบสอบถามภายหลงัจากทีไ่ดท้ดลองใชโ้ปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้ ซึง่แบบสอบถามแบ่งออกเป็น 4  

ดา้น คอื 

1.1. ดา้นการตรงตามความตอ้งการของผูใ้ชร้ะบบ (Functional Requirement Test) 

1.2. ดา้นการทาํงานไดต้ามฟงัก์ชนังานของระบบ (Functional Test) 

1.3. ดา้นความงา่ยต่อการใชง้านระบบ (Usability Test) 

1.4. ดา้นการรกัษาความปลอดภยัของขอ้มลูในระบบ (Security Test) 

2. ในการตอบแบบสอบถามตอนที ่2 น้ี ขอความกรณุาใหท่้านดาํเนินการดงัน้ี 

 โปรดทําเครื่องหมาย  ลงในช่องในแบบสอบถามที่ตรงกบัระดบัความคดิเห็นของท่าน

มากทีสุ่ด โดยตวัเลขของระดบัความพงึพอใจแต่ละดา้นมคีวามหมายดงัน้ี 

5หมายถงึ  โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มปีระสทิธภิาพในระดบัดมีาก 

4หมายถงึ  โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มปีระสทิธภิาพในระดบัด ี

3หมายถงึ  โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มปีระสทิธภิาพในระดบัพอใช ้

2หมายถงึ  โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้ตอ้งปรบัปรงุแกไ้ข 

1หมายถงึ  โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้ไมส่ามารถนําไปใชง้านได ้
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1. การประเมินระบบด้าน Functional Requirement Test  
 

 

ประเดน็ในการประเมินประสิทธิภาพ 

ระดบัประสิทธิภาพ 

5 4 3 2 1 

1. ความสามารถของระบบในดา้นการจดัเกบ็ขอ้มลูนําเขา้      

2. ความสามารถของระบบในดา้นการประมวลผลขอ้มลู      

3. ความสามารถของระบบในดา้นการจดัการในส่วนการ 

แจง้เตอืน 
     

4. ความสามารถของระบบในดา้นการจดัการในส่วนการ

รายงานสรปุ 
     

5. ความสามารถของระบบในดา้นการจดัการผูใ้ชง้านระบบ      

6. ความสามารถของระบบในดา้นการแสดงขอ้มลู      

 

 

2. การประเมินระบบด้าน Functional Test  
 

 

ประเดน็ในการประเมินประสิทธิภาพ 

 

ระดบัประสิทธิภาพ 

5 4 3 2 1 

1. ความถูกตอ้งในการจดัเกบ็ขอ้มลูนําเขา้      

2. ความถูกตอ้งของผลลพัธท์ีไ่ดจ้ากการประมวลผลในระบบ 
     

3. ความถูกตอ้งของการแสดงผลลพัธใ์นรปูแบบรายงาน 
     

4. ความครอบคลุมของโปรแกรมทีพ่ฒันากบัระบบงานจรงิ 
     

5. การป้องกนัขอ้ผดิพลาดทีอ่าจเกดิขึน้ 
     
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3. การประเมินระบบด้านUsability Test 
 

 

ประเดน็ในการประเมินประสิทธิภาพ 

 

ระดบัประสิทธิภาพ 

5 4 3 2 1 

1. ความง่ายต่อการใชง้านของระบบ      

2. ความเหมาะสมในการเลอืกใชข้นาดของตวัอกัษรบนจอภาพ      

3. ความเป็นมาตรฐานเดยีวกนัในการออกแบบหน้าจอภาพ      

4. ความเหมาะสมในการวางตําแหน่งของส่วนประกอบบน

จอภาพ 
     

5.ความตรงต่อความตอ้งการ      

 

 

4. การประเมินระบบด้านSecurity Test 

 
 

ประเดน็ในการประเมินประสิทธิภาพ 

 

ระดบัประสิทธิภาพ 

5 4 3 2 1 

1. การกําหนดรหสัผูใ้ช ้และรหสัผ่านในการตรวจสอบ 

ผูเ้ขา้ใชร้ะบบ 
     

2. การตรวจสอบสทิธิก่์อนการใชง้านของผูใ้ชร้ะบบ      
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2.5ชื่อผูป้ระเมนิ:  พงศพ์นัธุ ์  โพธิป์ระเสรฐิ 

 สถานทีท่ํางาน : วทิยาลยัเกษตรและเทคโนโลยพีจิติร 

         สถาบนัการอาชวีศกึษา เกษตรภาคเหนือ 

         94 หมู ่6 ตําบลสามง่าม อําเภอส่ามงาม จงัหวดัพจิติร  

         รหสัไปรษณยี ์66140 

 ตําแหน่ง : โปรแกรมเมอร ์

 ประสบการณ์ทาํงาน : 5 ปี 

                ระดบัการศกึษาสงูสุด : ปรญิญาโท 
 
 
ส่วนท่ี 2 ข้อมลูเก่ียวกบัระดบัประสิทธิภาพของระบบ 

คาํช้ีแจง 

1. แบบสอบถามความคิดเห็นส่วนที่  2 น้ี เป็นการสอบถามข้อมูลความคิดเห็นของผู้ตอบ

แบบสอบถามภายหลงัจากทีไ่ดท้ดลองใชโ้ปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้ ซึง่แบบสอบถามแบ่งออกเป็น 4  

ดา้น คอื 

1.1. ดา้นการตรงตามความตอ้งการของผูใ้ชร้ะบบ (Functional Requirement Test) 

1.2. ดา้นการทาํงานไดต้ามฟงัก์ชนังานของระบบ (Functional Test) 

1.3. ดา้นความงา่ยต่อการใชง้านระบบ (Usability Test) 

1.4. ดา้นการรกัษาความปลอดภยัของขอ้มลูในระบบ (Security Test) 

2. ในการตอบแบบสอบถามตอนที ่2 น้ี ขอความกรณุาใหท่้านดาํเนินการดงัน้ี 

 โปรดทําเครื่องหมาย  ลงในช่องในแบบสอบถามที่ตรงกบัระดบัความคดิเห็นของท่าน

มากทีสุ่ด โดยตวัเลขของระดบัความพงึพอใจแต่ละดา้นมคีวามหมายดงัน้ี 

5หมายถงึ  โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มปีระสทิธภิาพในระดบัดมีาก 

4หมายถงึ  โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มปีระสทิธภิาพในระดบัด ี

3หมายถงึ  โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้มปีระสทิธภิาพในระดบัพอใช ้

2หมายถงึ  โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้ตอ้งปรบัปรงุแกไ้ข 

1หมายถงึ  โปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้ไมส่ามารถนําไปใชง้านได ้
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1. การประเมินระบบด้าน Functional Requirement Test  
 

 

ประเดน็ในการประเมินประสิทธิภาพ 

ระดบัประสิทธิภาพ 

5 4 3 2 1 

1. ความสามารถของระบบในดา้นการจดัเกบ็ขอ้มลูนําเขา้      

2. ความสามารถของระบบในดา้นการประมวลผลขอ้มลู      

3. ความสามารถของระบบในดา้นการจดัการในส่วนการ 

แจง้เตอืน 
     

4. ความสามารถของระบบในดา้นการจดัการในส่วนการ

รายงานสรปุ 
     

5. ความสามารถของระบบในดา้นการจดัการผูใ้ชง้านระบบ      

6. ความสามารถของระบบในดา้นการแสดงขอ้มลู      

 

 

2. การประเมินระบบด้าน Functional Test  
 

 

ประเดน็ในการประเมินประสิทธิภาพ 

 

ระดบัประสิทธิภาพ 

5 4 3 2 1 

1. ความถูกตอ้งในการจดัเกบ็ขอ้มลูนําเขา้      

2. ความถูกตอ้งของผลลพัธท์ีไ่ดจ้ากการประมวลผลในระบบ 
     

3. ความถูกตอ้งของการแสดงผลลพัธใ์นรปูแบบรายงาน      

4. ความครอบคลุมของโปรแกรมทีพ่ฒันากบัระบบงานจรงิ      

5. การป้องกนัขอ้ผดิพลาดทีอ่าจเกดิขึน้      
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3. การประเมินระบบด้านUsability Test 
 

 

ประเดน็ในการประเมินประสิทธิภาพ 

 

ระดบัประสิทธิภาพ 

5 4 3 2 1 

1. ความง่ายต่อการใชง้านของระบบ      

2. ความเหมาะสมในการเลอืกใชข้นาดของตวัอกัษรบนจอภาพ      

3. ความเป็นมาตรฐานเดยีวกนัในการออกแบบหน้าจอภาพ      

4. ความเหมาะสมในการวางตําแหน่งของส่วนประกอบบน

จอภาพ 
     

5.ความตรงต่อความตอ้งการ      

 

 

4. การประเมินระบบด้านSecurity Test 

 
 

ประเดน็ในการประเมินประสิทธิภาพ 

 

ระดบัประสิทธิภาพ 

5 4 3 2 1 

1. การกําหนดรหสัผูใ้ช ้และรหสัผ่านในการตรวจสอบ 

ผูเ้ขา้ใชร้ะบบ 
     

2. การตรวจสอบสทิธิก่์อนการใชง้านของผูใ้ชร้ะบบ      
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ภาคผนวก ค 

แบบสอบถามประกอบการวิจยั 

สาํหรบัประเมินความพึงพอใจของการใช้งานระบบ 
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แบบสอบถามสาํหรบัประเมินความพึงพอใจของผูใ้ช้ 

ระบบฐานข้อมลูสาํหรบัคลงัเกบ็พสัดโุรงงานอาหารสตัว ์

 
 

สาขาการจดัการทางวศิวกรรม มหาวทิยาลยัศรนีครนิทรวโิรฒ ประสานมติร 

เลขที ่114 สุขมุวทิ 23 คลองเตยเหนือ เขตวฒันา กรงุเทพมหานคร 

10110 โทรศพัท:์ 02-649-5000 

 

 

คาํช้ีแจง  

1.  แบบสอบถามฉบบัน้ีสรา้งขึน้โดยมวีตัถุประสงค์เพื่อประเมนิความพงึพอใจการใช้งาน

ระบบฐานขอ้มลูสาํหรบัคลงัเกบ็พสัดุโรงงานอาหารสตัวซ์ึง่ขอ้มลูทีไ่ดจ้ะเป็นประโยชน์อย่างยิง่ต่อการ

พฒันาระบบในครัง้น้ี เพื่อทีผู่พ้ฒันาจะไดนํ้าขอ้มูลไปวเิคราะห์และประเมนิความพงึพอใจของระบบ

ต่อไป 

2. ในการตอบคาํถามครัง้น้ีจะไมส่่งผลกระทบต่อตวัท่าน และหน้าทีก่ารงานแต่ประการใด 

3. แบบสอบถาม แบ่งออกเป็น 3 ตอน ดงัน้ี 

ตอนที ่1 ขอ้มลูทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม 

       ตอนที ่ 2  สอบถามความพงึพอใจของการใชง้านระบบ 

ตอนที3่  ขอ้เสนอแนะหรอืแนวทางในการปรบัปรงุระบบ 

 

ขอขอบพระคุณเป็นอยา่งยิง่ทีท่่านไดก้รณุาใหค้วามรว่มมอืในการตอบแบบสอบถามในครัง้น้ี 
 

ส่วนท่ี 1 ข้อมลูทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม 

คาํช้ีแจง โปรดทาํเครือ่งหมาย ลงในช่อง และกรอกขอ้มลูทีต่รงกบัความเป็นจรงิ 

 

1. เพศ    

 ชาย           หญงิ 

2.   อาย ุ   

 21 - 30 ปี      31- 40 ปี   41 - 50 ปี     51 ปีขึน้ไป 

 

3.   แผนก……………………………………………………………………………… 

4.ตําแหน่ง…………………………………………………………………………… 
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ส่วนท่ี 2 ข้อมลูเก่ียวกบัระดบัความพึงพอใจของผูใ้ช้ระบบ 

คาํช้ีแจง โปรดทาํเครือ่งหมาย  ลงในช่องในแบบสอบถามทีต่รงกบัระดบัความคดิเหน็ของท่าน

มากทีสุ่ด โดยตวัเลขของระดบัความพงึพอใจแต่ละดา้นมคีวามหมายดงัน้ี 

5หมายถงึ  ความพงึพอใจในระดบัสงูทีสุ่ด 

4หมายถงึ  ความพงึพอใจในระดบัสงู 

3หมายถงึ  ความพงึพอใจในระดบัปานกลาง 

2หมายถงึ  ความพงึพอใจในระดบัน้อย 

1หมายถงึ  ความพงึพอใจในระดบัน้อยทีสุ่ด 
 

 

ประเดน็ในการประเมินความพึงพอใจ 

 

ระดบัความพึงพอใจ 

5 4 3 2 1 

1. ความง่ายต่อการใชง้านของระบบ 
     

2. การแสดงผลหน้าจอของระบบไมซ่บัซอ้นเขา้ใจง่าย 
     

3. การแสดงผลหน้าจอตวัหนงัสอืสามารถอ่านไดง้่าย ชดัเจน 
     

4. ระบบสามารถประมวลผลไดอ้ยา่งถูกตอ้งและรวดเรว็ 
     

5. ระบบสามารถตรวจสอบรายการพสัดุทีค่งมอียูไ่ดอ้ย่าง

ถูกตอ้ง 

     

6. ระบบมกีารแจง้เตอืนรายการพสัดุทีใ่กลห้มด 
     

7.ระบบสามารถเกบ็สถติกิารเบกิจ่ายรายการพสัดุทีส่ะดวก

รวดเรว็ในการทํางาน 

     

8. ความเหมาะสมของระบบโดยรวม 
     

 

ส่วนท่ี 3 ข้อเสนอแนะหรือแนวทางในการปรบัปรงุระบบ 

……………………………………………………………………………………………………………

……………………………………………………………………………………………………………

……………………………………………………………………………………………………………

……………………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………………… 
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ภาคผนวก  ง 

คู่มือการใช้งาน 
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คู่มือการใช้งาน 

 

การพฒันาระบบฐานขอ้มูลสําหรบัคลงัเก็บพสัดุโรงงานผลติอาหารสตัว ์โปรแกรมน้ีจดัทํา

ขึ้นมาเพื่อพัฒนาระบบฐานข้อมูลสําหรับคลังเก็บพัสดุโรงงานผลิตอาหารสัตว์และเพื่อหา

ประสิทธภิาพของระบบฐานข้อมูลสําหรบัคลงัเก็บพสัดุโรงงานผลติอาหารสตัว์  โดยทางผู้จดัทํา

โปรแกรมได้แบ่งเป็น 2 ส่วนหลกัดงัน้ี  คลงัพสัดุและในส่วนการบํารุงรกัษาเชงิป้องกนัจะให้มกีาร

สัง่ซื้อตามแผนที่โรงงานกําหนดและรายการพสัดุซ่อมแซมเครื่องจกัรที่เสยีโดยจะให้มกีารแจง้เตอืน

โดยการกําหนดจุดที่ส ัง่ซื้อตามทีโ่รงงานกําหนด   มลีกัษณะหน้าจอโปรแกรมซึ่งจะประกอบไปดว้ย 

12เมนูหลกั ดงัภาพ 

1) ระบบพนกังาน คอื จะทาํหน้าทีเ่พิม่และลดพนกังานทีเ่ขา้มาใชง้าน และกําหนดสทิธิก์าร

ใชง้านของแต่ละคนจะมสีทิธิก์ารใชง้านทีแ่ตกต่างกนั 

2) ระบบการแจง้เตือน คอื แจง้เตอืนพสัดุตํ่ากว่าจุดสัง่ซื้อ   แจง้เตอืนรายการเครื่องจกัร

ซ่อมบาํรงุ 

3) ระบบประกาศ คอื สามารถประกาศแจง้ขา่วสารต่างๆ ใหก้บัผูเ้ขา้มาในใชง้านไดท้ราบ 

     ขา่วสาร 

4) ระบบเครือ่งจกัร/พสัดุ  คอื จะทาํหน้าทีเ่พิม่ แกไ้ข พสัดุและเครือ่งจกัร 

5) ระบบแผนการซ่อมบาํรงุ คอืเป็นการกําหนดแผนการบาํรงุรกัษาแบบป้องกนั 

6) ระบบขออนุมตัิคอื ขออนุมตัิการเบกิพสัดุ  ขออนุมตัจิดัซื้อพสัดุซ่อมบํารุง  ขออนุมตัิ

จดัซือ้พสัดุตํ่ากว่าจดุสัง่ซือ้ 

7) ระบบการเบกิพสัดุ คอื จะทาํหน้าทีก่ารเบกิพสัดุ 

8) ระบบจา่ยพสัดุ คอื จะทาํหน้าทีอ่นุมตักิารจา่ยเพื่อใหต้ดัสตอ็กทีค่ลงัพสัดุ 

9) ระบบการจดัซือ้พสัดุ คอืจะทาํหน้าทีจ่ดัซือ้พสัดุตามการแจง้เตอืน 

10) ระบบการสัง่ซือ้ คอื จะเป็นหน้าทีข่องเจา้หน้าทีพ่สัดุเท่านัน้ จะทาํการสัง่ซือ้ไดก้ต่็อเมือ่ 

มกีารอนุมตักิารจดัซือ้มาแลว้ 

11) ระบบกําหนดเกณฑส์าํหรบัปรมิาณสนิคา้คงคลงัสาํรอง  คอื จะสามารถกําหนดเกณฑ ์

ประเมนิความเสีย่ง  เกณฑแ์บ่งระดบัความเสีย่ง  เกณฑแ์บ่งระดบัราคาต่อหน่วย และ 

ประเมนิพสัดุ 

12) ระบบรายงาน คอื จะทาํหน้าทีเ่กบ็สถติเิกีย่วกบัพสัดุทัง้หมด  และรายงานพสัดุคงคลงั 

สาํรองในแต่ละเดอืน 
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เริม่ตน้การใชง้านโปรแกรม  

การพฒันาระบบฐานขอ้มลูสําหรบัคลงัเกบ็พสัดุโรงงานผลติอาหารสตัวโ์ดยปจัจุบนัเป็นการ

ทดลองใชง้านทางผูจ้ดัทําวจิยัไดใ้หท้ดลองใชผ้่าน  www.systemwh.com โดยผูใ้ชง้านสามารถขอ 

Username  และ Password ไดท้ีห่วัหน้าฝา่ยพสัดุของโรงงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.ระบบการ Login 

เมื่อมกีาร Login เขา้ระบบซึง่ทางผูจ้ดัทําไดแ้บ่งสทิธิก์ารใชง้านเป็น 6 ระดบั โดยผูท้ีม่สีทิธิ ์

เพิม่ผูใ้ชง้านและสทิธิก์ารใชง้านจะเป็นระดบั L4,L5 เท่านัน้แต่ L6 สาํหรบัผูด้แูลระบบเท่านัน้ 
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1.1 การเพิม่ผูใ้ชง้าน สามารถเขา้คลกิที ่                  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ทางผูใ้ชง้านสามารถเพิม่แผนกเมือ่มแีผนกใหมเ่กดิขึน้ 

 

 

 

 

 

 

 

ทางผูใ้ชง้านสามารถเพิม่ตําแหน่ง  โดยก่อนจะมกีารเพิม่ตําแหน่งตอ้งเลอืกแผนกก่อน 
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2. การแจ้งเตือนสามารถเข้าคลิกท่ี 

 ในส่วนของการแจง้เตอืนจะอยูห่น้าสุดของของโปรแกรม  ซึง่ผูใ้ชง้านทุกคนทีเ่ขามาใชง้านก็

จะเหน็ในส่วนของการแจง้เตอืนทุกสทิธิ ์

2.1 การแจง้เตอืนพสัดุตํ่ากว่าจดุสัง่ซือ้ โดยจะดจูากปรมิาณพสัดุถงึจดุตํ่าสุดทีจ่ะตอ้งซือ้ 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

2.2 การแจง้เตอืนรายการเครื่องจกัรซ่อมบํารุง  ซึง่เป็นส่วนของการบํารุงรกัษาแบบป้องกนั

เครือ่งจกัรแจง้ล่วงหน้า  

 แจง้เตอืนรายการพสัดุก่อนถงึกําหนดสัง่ซือ้ 
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การแจง้เตอืนรายการเครือ่งจกัรซ่อมบํารงุ   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

แจง้เตอืนรายการพสัดุหลงัจากใกลจ้ะหมดระยะเวลาการสัง่ซือ้ 3 วนั 
 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

3. ข่าวประกาศ  

 3.1ทางผู้ใช้งานสามารถค้นหารายการประกาศ  และสามารถเพิม่/ลบรายการประกาศ ดู

รายละเอยีดทีป่ระกาศ  
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 3.2 เมือ่มขีา่วสารต่างๆสามารถเพิม่ประกาศได ้

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4. เคร่ืองจกัร/พสัดไุดแ้บ่งเป็น 2 ส่วน คอื พสัดุและวศิวกรรม 

 ส่วนพสัดเุจา้หน้าทีพ่สัดุจะมสีทิธเ์ขา้มาดแูลเพิม่/ลบในส่วนผูจ้ดัจาํหน่าย หน่วยนับ พสัดุ 

 4.1จะแสดงรายการพสัดุทัง้หมด ซึง่เราสามารถ คน้หา ปรบัคลงั แกไ้ข เพิม่/ลบ พสัดุได ้
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 4.2 ปรบัคลงั          สามารถแกไ้ขปรบัสตอ็กคงเหลอืได ้

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 4.3 แกไ้ข        สามารถทีจ่ะเขา้ไปแกไ้ขรายละเอยีดพสัดุทีม่อียูใ่นระบบได ้

 
 

 4.4 เพิม่พสัดุ  
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  ก่อนทีจ่ะเพิม่รายการพสัดุเราจะตอ้งมกีารตรวจสอบหมายเลขพสัดุว่ามกีารอยูใ่น

ระบบหรอืไม ่

 

 

 

 

  

การรบัพสัดุใหมเ่ขา้มาในระบบ   ตอ้งกรอกรายละเอยีดทีส่าํคญัตรงเครือ่งหมาย *  

ใหค้รบไมง่ ัน้จะไมส่ามารถ ทาํการเพิม่สนิคา้เขา้ไปได ้

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การเลอืกประเภทการแจง้เตอืน 

  Min,Maxจะแจง้เตอืนเมือ่จาํนวนพสัดุถงึค่า Minและจะมกีารสัง่ซือ้ประมาณพสัดุ

ตามทีเ่จา้หน้าทีพ่สัดกุําหนด 

  T,Sจะแจง้เตอืนเมือ่พสัดุตอ้งการใชห้รอืตอ้งสัง่ซือ้ทุกๆT หน่วยเวลาโดยใหร้ะดบั

สนิคา้คงคลงัขึน้ไปอยูท่ีร่ะดบัS หน่วย  

T,Qจะแจง้เตอืนเมือ่พสัดุตอ้งการใชห้รอืตอ้งสัง่ซือ้ทุกๆT หน่วยเวลาโดยจาํนวน

สนิคา้ทีจ่ดัหาแต่ละครัง้เท่ากบัQ หน่วย 
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 4.5 จดัการผูจ้าํหน่าย เราสามารถแกไ้ข       เพิม่/ลบ รายละเอยีดผูจ้าํหน่ายได ้

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

   การเพิม่รายชื่อผูจ้ดัจาํหน่ายพสัดทุีใ่ชใ้นโรงงานผลติอาหารสตัว ์

 

 

 

 

 

 

 

 
  

 

 4.6 จดัการหน่วยนบัเราสามารถแกไ้ข        เพิม่/ลบ หน่วยนบั 
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เป็นการเพิม่หน่วยนบัของพสัดุ ซึง่จะใชเ้มือ่มกีารเพิม่พสัดุใหม่ 

 

 

 

 

 
 

 

ส่วนวิศวกรรมเจ้าหน้าที่ทางแผนกวิศวกรรมจะมีสิทธิเ์ข้าดูแลในการเพิ่ม/ลด รายชื่อ

กระบวนการผลติและเครือ่งจกัร ทีใ่ชใ้นส่วนการกําหนดแผนการบาํรงุรกัษาแบบป้องกนั 

(Preventive Maintenance) 

 

4.7 จดัการระบบการผลติ เราสามารถแกไ้ข       เพิม่/ลบ ระบบการผลติได ้

 

 

 

 

 

 

 

 
 

  

การเพิม่กระบวนการผลติเมื่อมแีผนการผลติเพิม่ขึน้ ในส่วนการกําหนดแผนการบํารุงรกัษา

แบบป้องกนั(Preventive Maintenance) 
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4.8 จดัการเครือ่งจกัรเราสามารถ     แกไ้ข เพิม่/ลบ และดขูอ้มลู        เครือ่งจกัร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

การเพิ่มเครื่องจักร เมื่อมีเครื่องจักรใหม่เข้ามาในระบบในส่วนการกําหนดแผนการ

บาํรงุรกัษาแบบป้องกนั(Preventive Maintenance) 
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5.แผนการซ่อมบาํรงุ 

 5.1 จดัการแผนการซ่อมบํารงุ  

 

 

 

 

 

 

  
   

5.1.1 ตอ้งการดรูายละเอยีดของแผนการซ่อมบาํรงุ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

5.1.2  แกไ้ขแผนการซ่อมบํารงุ 

สามารถทีจ่ะเลอืก  ระบบ  เครือ่งจกัร และเปลีย่นชื่อแผนการซ่อมบาํรงุ 
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5.1.3 การจดัการแผนการซ่อมบาํรงุ  

สามารถทีจ่ะเลอืกเดอืนและปี กําหนดแผนการบาํรงุรกัษาแบบป้องกนั 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 5.1.4 การจดัการพสัดุ  

  เมือ่มกีารกําหนดแผนการบํารงุรกัษาแบบป้องกนัเราสามารถเพิม่/ลด พสัดุของแต่

ละเครือ่งจกัร ทีเ่มนู คน้หาพสัดุได ้  
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 5.2 แผนการบํารงุรกัษาแบบป้องกนั 

 เราสามารถเลอืกระบบ  เครือ่งจกัร และสามารถพมิพช์ื่อแผนการซ่อมบาํรงุ  และเมือ่

ตอ้งการเพิม่พสัดุทีต่อ้งการซ่อมบํารงุในแต่ละเครือ่งจกัรใหใ้ชว้ธิกีารตามหวัขอ้ 5.1.4 

 

 
 

 

6. ระบบขออนุมตั ิ

รายการทีม่กีารอนุมตัมิที ัง้หมด 3 รายการ 1)ขออนุมตักิารเบกิพสัดุ  2)ขออนุมตัจิดัซือ้พสัดุ

ซ่อมบาํรงุ  และ 3)ขออนุมตัจิดัซือ้พสัดุตํ่ากว่าจดุสัง่ซือ้ 

เมือ่มกีารรอ้งขอใหอ้นุมตัอิย่างใดอย่างหน่ึง 3 รายการน้ี  เมื่อม ีEmail แจง้เตอืนหวัหน้าทีม่ ี

สทิธิอ์นุมตัจิะเขา้มาในระบบเพื่อทําการอนุมตัหิรอืผ่าน Email กไ็ด ้
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รายละเอยีดการเบกิเมือ่มกีารอนุมตัแิลว้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7. ระบบการเบิกพสัด ุ

  ระบบการเบกิพสัดุเราจะแบ่งเป็น 2 ส่วน คอื รายการเบกิพสัดุ และ การขอเบกิพสัดุ  

 7.1 รายการเบกิพสัดุ เราสามารถเลอืกรายการ สถานะในการเบกิได ้4 สถานะ คอื อนุมตัิ

แลว้  รอการอนุมตั ิ ยกเลกิ หรอืดรูายการทัง้หมด  
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 เมือ่เลอืกไปทีร่ายละเอยีด        จะไดแ้สดงสถานะของการอนุมตักิารเบกิพสัดุได ้

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 7.2 การขอเบกิพสัดุ  

 หลกัการขอเบกิ  ทางผูข้อเบกิพสัด ุคนทีจ่ะเป็นฝ่ายอนุมตักิารเบกิไดจ้ะตอ้งเป็นหวัหน้าของ

แผนกทีผู่ข้อเบกิประจาํอยู ่ ไล่ตามลาํดบัทีแ่ผนกเป็นคนกําหนด แต่สุดทา้ยผูอ้นุมตัทิี ่4 จะตอ้งเป็น

หวัหน้าแผนกพสัดุ    ถา้ตอ้งการเบกิพสัดุตวัไหนใหเ้ลอืกพสัดุไดจ้าก   
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 7.3 การเบกิพสัดุทีใ่ชส้ําหรบัพสัดุคงคลงัสาํรองในส่วนบาํรงุรกัษาแบบป้องกนั 

การเบกิพสัดุทีใ่ชส้าํหรบัพสัดุคงคลงัสาํรองจะอยูเ่มนูเดยีวกบัการเบกิพสัดุ  เมือ่เขา้ไปทีเ่มนู

การเบกิแลว้จะเหน็เมนูเบกิพสัดุเซฟตีส้ต๊อค  ถา้ตอ้งการเบกิพสัดุตวัไหนใหเ้ลอืกพสัดุไดจ้าก   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 เมือ่เลอืกพสัดุทีต่อ้งการเบกิแลว้จะแสดงรายการดงัน้ี   และสามารถกดปุม่ เลอืก เพื่อแสดง 

จาํนวนพสัดุทีเ่หลอืในแต่ละชนิด 

 

 

 

 

 

 

 

 จะแสดงหมายเลขพสัดุ รายชื่อพสัดุ  ยอดคงเหลอื และจาํนวนการเบกิทีต่อ้งการเบกิ เมือ่ได้

ปรมิาณตามทีต่อ้งการแลว้ใหก้ดปุม่ บนัทกึ 
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8. ระบบจ่ายพสัด ุ

 ระบบการจ่ายพสัดุสรา้งขึน้มาเพื่อสาํหรบัจา่ยพสัดุใหก้บัคนเบกิพสัดุ เมือ่มกีารอนุมตัคิรบ

ทุกคนแลว้ 

 

 

 

 

 

 

8.1 เมือ่ทาํการเลอืกรายการเบกิทีร่หสัการเบกิเราจะไดร้ายละเอยีดดงัน้ี 

ถา้มกีารจา่ยพสัดุทีเ่บกิแลว้ สถานะการจา่ยพสัดุจะเปลีย่นจากรอพจิารณาเป็นอนุมตัแิลว้ 
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 8.2เมือ่เจา้หน้าทีพ่สัดุตอ้งการจา่ยพสัดุสามารถป้อนตวัเลขพสัดุตามทีข่อเบกิทีช่่อง จา่ย

พสัดุ แลว้สถานะ รอพจิารณากจ็ะเปลีย่นเป็นอนุมตัแิลว้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

9. ระบบการจดัซ้ือพสัด ุ 

ระบบการจดัซือ้พสัดุเราจะแบ่งเป็น 2 ส่วน คอื รายการจดัซือ้พสัดุบํารงุรกัษาเชงิป้องกนั 

และรายการขอจดัซือ้พสัดุตํ่ากว่าจุดสัง่ซือ้  

9.1 การจดัซือ้ทัง้ 2 แบบ ใชว้ธิกีารจดัซือ้และอนุมตัเิหมอืนกนั แตกต่างตรงการอนุมตัทิีต่อ้ง

ใหห้วัหน้าแผนกการอนุมตัทิีแ่ตกต่างกนัตามทีโ่รงงานกําหนด  
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รายละเอยีดการสัง่ซือ้พสัดุทีม่กีารอนุมตัคิรบแลว้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

9.2 สัง่ซือ้พสัดุ 

เมือ่ตอ้งการสัง่ซือ้เราสามารถคลกิที ่                                           เพือ่เลอืก 

รายการพสัดุทีต่อ้งการสัง่ซือ้ และหลงัจากนัน้กเ็ลอืกผูอ้นุมตัติามทีโ่รงงานกําหนด 
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10.ระบบการสัง่ซ้ือ  

เม่ือมีการอนุมติัจากหัวหนา้ทุกฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งแลว้ ระบบจะส่งมาให้กบัเจา้หน้าท่ีพสัดุเป็นคน

สัง่ซือ้พสัดุตามใบอนุมตัทิีส่่งมาโดยจะแยกเป็นการสัง่ 2 แบบ 1) ขอสัง่ซือ้พสัดุตํ่ากว่าจุดสัง่ซือ้ และ

2)ขอสัง่ซือ้บาํรงุรกัษาแบบป้องกนั 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 เมือ่มกีารสัง่ซือ้เรยีบรอ้ยแลว้ เราสามารถดูรายละเอยีดทีส่ ัง่ซือ้ไปไดท้ี ่รายการสัง่ซือ้ทัง้หมด 

 

 

 

 

 

 

 

 

11.ระบบกาํหนดเกณฑส์าํหรบัปริมาณสินค้าคงคลงัสาํรอง   

 11.1 กําหนดเกณฑ์ประเมนิความเสี่ยง สามารถดูรายการเกณฑป์ระเมนิความเสี่ยงได ้ 

และสามารถเพิม่และแก้ไขความเสี่ยงที่จะเกดิขึน้ได ้ โดยเกณฑ์ประเมนิความเสี่ยงมสี่วนประกอบ

ดว้ยกนั 3 ส่วน 1) ความรุนแรงของขอ้ขดัขอ้ง (Severity, S)  2) ความเสีย่งของปญัหา (Occurrence, 

O) 3) ความเป็นไปไดใ้นการตรวจจบั (Detection, D) 
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เมื่อต้องการแก้ไขคะแนนให้มคีวามละเอียดขึ้น สามารถแก้ไขโดยเข้าไปที่ เมนู เกณฑ์

ประเมนิความเสี่ยง  เพิม่เกณฑ์ประเมนิความเสี่ยง อนัดบัที่ 1.เลอืกประเภทเกณฑป์ระเมนิความ

เสีย่ง  2.เลอืกการใหค้ะแนนทีต่อ้งการกําหนดว่าจะกําหนดใหค้ะแนนสงูสุดอยู่ทีเ่ท่าไหร ่
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 เมือ่ตอ้งการแกไ้ขเกณฑป์ระเมนิความเสีย่งใหก้ดปุ่มแกไ้ข   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

สามารถเลือกประเภทเกณฑ์ประเมนิความเสี่ยง แบบ S,O,D ได้และสามารถเปลี่ยน

ความหมายและความสาํคญัว่าจะใหค้ะแนนเท่าไหรต่ามความเหมาะสมของงานทีจ่ะกําหนด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

11.2  เกณฑแ์บ่งระดบัความเสีย่งสามารถแกไ้ขตวัเลขความเสีย่งดงัรปูดา้นล่างไดต้ามความ

ต้องการและความเหน็ชอบจากบรษิทัทีศ่กึษาในทีน้ี่ Risk มทีัง้หมด 3 ระดบั 1) Hight 2) Medium  

3) Low 
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เราสามารถเปลีย่นเกณฑก์ารใหค้ะแนนในส่วนของประเมนิความเสีย่งได ้

 

 

 

 

 

 

 

 
 

  

11.3  เกณฑแ์บ่งระดบัราคาต่อหน่วยสามารถแกไ้ขตวัเลขการแบ่งระดบัราคาต่อ 

หน่วยได ้ ซึง่จะแบ่งเป็น 4 ระดบัด้วยกนั Unit Price Level 1)Very Expensive  2)Expensive  

3)Medium  4)Cheap 
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เราสามารถเปลีย่นเกณฑใ์นการแบ่งระดบัราคา/หน่วย ไดด้งัน้ี 1)เลอืกเกณฑแ์บ่งระดบัราคา  

2)เปลีย่นเกณฑต์ามราคาทีต่อ้งการ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

11.4  ประเมนิพสัดุ  สามารถเลอืกการใหค้ะแนนและเปลีย่นการใหค้ะแนน S,O,D ไดจ้าก 

เมนูประเมนิอะไหล่  โดยคนทีจ่ะประเมนิพสัดุจะเป็นคนทีใ่ชง้านจรงิอยู่หน้างาน  เช่นแผนกวศิกรรม  

เป็นตน้ 
 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 เมือ่เลอืกประเมนิจะแสดงรายละเอยีดไดด้งัน้ี ซึง่แต่ละเกณฑค์วามเสีย่งจะมคีําอธบิายและ

คะแนนกําหนดไวอ้ย่างชดัเจนทีห่น้าจอ เช่น  ความรุนแรงของขอ้ขดัขอ้ง (Severity, S)   
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 ความเสีย่งของปญัหา (Occurrence, O)  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ความเป็นไปไดใ้นการตรวจจบั (Detection, D) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ดา้นล่างของเมนูประเมนิความเสีย่งกจ็ะมกีารอธบิาย ค่า Jโดยพจิารณาตามลกัษณะความ 

สาํคญัของพสัดุคงคลงั แสดงใหเ้หน็ดว้ย 
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12.ระบบรายงาน 

จะทําหน้าทีเ่กบ็สถติเิกีย่วกบัพสัดุทัง้หมด  ทางผูจ้ดัทาํไดแ้บ่งออกเป็น 3 กลุ่มดงัน้ีซึง่ถา้

ตอ้งการดอูนัไหนใหค้ลกิทีร่ายการต่างๆ ไดเ้ลย  

1.รายงานระบบคลงัพสัดุ 

- รายงานพสัดุคงเหลอื 

- รายงานการรบัเขา้พสัดุ 

- รายงานการเบกิพสัดุ 

- รายงานการจา่ยพสัด ุ

- สรปุรายงานสถติกิารรบัเขา้พสัดุประจาํปี 

- สรปุรายงานสถติขิอเบกิพสัดุประจาํปี 

- สรปุรายงานสถติกิารจา่ยพสัดุประจาํปี 

 2. รายงานระบบวศิวกรรม 

  - รายงานแผนซ่อมบาํรงุ 

  - รายงานแผนพสัดุซ่อมบาํรงุ 

 3. รายงานการสัง่ซือ้ 

  - รายงานการสัง่ซือ้พสัดุตํ่ากว่าจดุสัง่ซือ้ 

  - รายงานการสัง่ซือ้พสัดุแผนการซ่อมบํารงุ 

  - สรปุรายงานสถติกิารสัง่ซือ้พสัดุตํ่ากว่าจดุสัง่ซือ้ 

  - สรปุรายงานสถติกิารสัง่ซือ้พสัดุแผนซ่อมบํารงุ 

 4.  รายงานปรมิาณสนิคา้คงคลงัสํารอง 

 -  แสดงเกณฑร์ะดบัของราคาต่อหน่วยและระดบัของความเสีย่ง 

 -  แสดงเกณฑก์ารพจิารณาตามลกัษณะความสาํคญัของพสัดุ (ค่า J) 

 -  แสดงรายการประเมณิความเสีย่งอะไหล่ 

 -  สรปุปรมิาณอะไหล่ทีค่วรจดัเกบ็สาํหรบัสนิคา้คงคลงัสํารอง 

  -  สรปุปรมิาณพสัดุสาํรองทีม่กีารใชไ้ปในแต่ละเดอืน 
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ตวัอยา่งรายงานการรบัเขา้พสัดุ 
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กดคาํว่าพมิพเ์มือ่ตอ้งการพมิพร์ายละเอยีดออกมา ตามรปูดา้นบน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

รายงานในส่วนของพสัดุคงคลงัสาํรองเมือ่ตอ้งการด ูสถติต่ิางๆและรายงานต่างๆ 
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เป็นการสรุปปรมิาณพสัดุคงคลงัในแต่ละเดอืนว่ามกีารใชไ้ปปรมิาณเท่าไหร ่

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ประวติัย่อผูวิ้จยั 
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