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This paper aims at developing the template for the improvement of material management. The 
first step, for develop common material management system, the study of the material management 
activities are classified into 5 main activities which are 1) strategic planning of material management 2) 
planning and controlling the production 3) procuring and purchasing 4) researching and inspecting and 5) 
managing the material inventory. The second steps, the program of template, which is developed by 
Delphi, is created to facilitate the users to select the name of various activities and items to become the 
activities of the desired system. The fundamental data of the system that are 1) the system’s purpose, the 
user’s viewpoint and the user’s information  2) the table showing activities and factors, and  3) the table 
showing notation’s meaning, are gathered after the data recording. The application of the template output 
is implemented in the case which are applying for the data manipulation needed for the IDEFO diagram of 
the material management, in which it has been used in the explanation and the comprehension of the 
system and used in the diagram implementation. 

In addition, in this research paper, the template has been tested in the selected industry, the 
book- making industry.  This trial demonstration shows not only the implementation of the template but 
also the usage of the template.  According to the usage, the users can get the way to survey and more 
clearly understand the activities of their material management system. Furthermore, the outputs of the 
template are ready for building IDEF0 diagrams. 
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บทที่  1 
บทนํา 

 

1.1  ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

วิกฤตการณทางเศรษฐกิจซึ่งไมมีผูใดคาดคิดมากอน ที่เกิดขึ้นในป 2540 นับได
วามีความรายแรงที่สุดครั้งหนึ่งในประวัติศาสตรเศรษฐกิจของประเทศไทย ในที่สุดก็กลายเปน
ภาระหนักของธุรกิจและประชาชนทั่วประเทศ และจากวิกฤตการณในครั้งนั้นยังคงสงผลตอเนื่อง
มาจนถึงปจจุบัน  ซึ่งไดมีการคาดการณวาภาวะเศรษฐกิจของประเทศไทยนั้นจะยังคงไมสามารถ
ฟนตัวไดในระยะเวลาอันใกล  ประกอบกับภาวะเศรษฐกิจที่ถดถอย  เนื่องมาจากหลายสาเหตุดวย
กัน อาทิเชน สาเหตุทางการเมอืง รูปแบบทางเศรษฐกิจ  การขาดดุลทางการคา ตลอดจนภาวะ
ทางสังคมภายในประเทศ  

ดวยภาวะเศรษฐกิจในปจจุบันซึ่งมีสภาวะการแขงขันที่สูงขึ้น เพียงการสนับสนุน
จากภาครัฐคงยังไมพอเพียงที่จะใหธุรกิจสามารถดํารงอยูตอไปได  ดังนั้นการที่จะอยูรอดในภาวะ
เศรษฐกิจเชนนี้  ทั้งภาคธุรกิจและภาคอุตสาหกรรมตาง ๆ จึงจําเปนตองหาหนทางที่จะพัฒนา 
ศักยภาพในการแขงขันของตนเองใหมากขึ้น  เพื่อที่จะสามารถเอาชนะคูแขงและอยูรอดในสภาวะ
เศรษฐกิจที่ไมมั่นคงนี้ได  การจัดการวัสดุ (Material management) ใหมีประสิทธิภาพ  เปนแนว
ทางหนึ่งในการเพิ่มศักยภาพใหกับธุรกิจที่สําคัญและไดรับการยอมรับกันอยางกวางขวาง  ซึ่งการ
จัดการวัสดุไดเขามามีบทบาทสําคัญในธุรกิจและอุตสาหกรรมทุกประเภท เพราะการจัดการวัสดุที่
มีประสิทธิภาพนั้น สามารถทําใหบรรลุเปาหมายในการประหยัดคาใชจายได  ทั้งในแงของการเพิ่ม
กําไรสวนเกินสําหรับแตละหนวยการผลิต และในแงของการเพิ่มผลผลิตใหมากขึ้นโดยใชปจจัยการ
ผลิตเทาเดิม  ดังนั้น การจัดการวัสดุใหมีประสิทธิภาพจึงเปนทางเลือกหนึ่งที่องคกรตาง ๆ จะนํามา
ใชเพื่อใหธุรกิจของตนอยูรอดตอไปได 

จากความสําคัญของการจัดการวัสดุดังกลาว ทําใหอุตสาหกรรมตาง ๆ ใหความ
สนใจกับแนวคิดนี้เปนอยางมาก  แตเนื่องจากความสลับซับซอนและละเอียดออนของระบบการจัด
การวัสดุนี่เองที่เปนปญหาสําคัญและกลายเปนอุปสรรคของอุตสาหกรรมสวนใหญ  ซึ่งจะนําไปสู
การจัดการวัสดุที่มีประสิทธิภาพดอยกวาที่ควรจะเปน  วิธีการหนึ่งที่มักถูกนํามาใชในการอธิบาย
เร่ืองที่ซับซอนใหสามารถเขาใจไดงายขึ้นคือ การสรางแบบจําลอง(model) ซึ่งแบบจําลองนั้น
สามารถสรางขึ้นไดในหลายลักษณะ  ทั้งนี้การที่จะเลือกใชแบบไหนนั้นก็ข้ึนอยูกับขอจํากัดของตัว



 

 

2

ภาษาที่ใชในการสราง ความซับซอนของกิจกรรม ตลอดจนการพิจารณาจากความตองการและ
ความเหมาะสมของผูใชและผูสราง 

ดวยเหตุผลดังกลาวมาขางตน จึงเปนผลใหเกิดวิทยานิพนธฉบับนี้  ซึ่งจะเสนอ 
แผนแบบ(Template) สําหรับการปรับปรุงระบบงานดานการจัดการวัสดุ (Material Management) 
โดยใชวิธีการ IDEF0 มาใชในการสราง แผนแบบ ดังกลาว   ทั้งนี้ แผนแบบ จะมีลักษณะเปนแนว
ทางเบื้องตนของระบบการจัดการวัสดุที่มีประสิทธิภาพ 

 
1.2  วัตถุประสงคของการวิจัย 
  เพื่อพัฒนาแผนแบบสําหรับการปรับปรุงระบบงานดานการจัดการวัสดุ(Materials 
Management)  
 
1.3  ขอบเขตของการวิจัย 

ขอบเขตของการวิจัยมี ดังนี้ 
1. การวิจัยนี้จะพัฒนา แผนแบบ สําหรับระบบการจัดการวัสดุ ซึ่งไมพิจารณา

ธุรกิจ ทั้งนี้การวิจัยนี้จะทําการศึกษาการจัดการวัสดุจากทางทฤษฎีเทานั้น  
2. การวิจัยนี้จะสนใจกิจกรรมที่ถือวาเปนองคประกอบหลักของการจัดการวัสดุ

เทานั้น  
3. การวิจัยนี้จะใชวิธีการ IDEF0 เปนวิธีการในการสราง แผนแบบ  
4. แผนแบบ ที่จะเกิดขึ้นจะอยูบนพื้นฐานระบบจัดการวัสดุในทางทฤษฎีที่อาง

อิงถึงในวิทยานิพนธฉบับนี้เทานั้น และจะไมกลาวถึงการจัดการดานบุคลากร การวางตําแหนง
บุคลากร ตลอดจนการจัดการดานงบประมาณตาง ๆ  

5. แผนแบบนี้ จะเนนไปที่กิจกรรมการดําเนินการในระดับการวางแผน หรือการ
ตัดสินใจ มิใชระดับการปฏิบัติงาน โดยมีเปาหมายเพื่อใหสามารถนําไปใชไดกับ อุตสาหกรรมผลิต
แบบตอเนื่อง ที่มีกระบวนการผลิตที่ไมซับซอน และเปนอุตสาหกรรมที่มีการแปรรูปวัตถุดิบ ทั้งนี้
แผนแบบจะมีลักษณะเปนรูปแบบทั่วไปของอุตสาหกรรมดังกลาว จึงไมมีการเจาะจงลักษณะ
พิเศษใด ๆ ของอุตสาหกรรมแตละประเภทลงไปมากนัก 

6. ในแผนแบบที่สรางขึ้นนี้จะไมรวมถึงกิจกรรมที่เกี่ยวกับระบบรักษาความ
ปลอดภัย ระบบการออกแบบเทคโนโลยีสารสนเทศ การรักษาความสะอาด และการบํารุงรักษา 
ตลอดจนความสัมพันธระหวางบุคคลตาง ๆ นอกจากนี้ แผนแบบจะไมกําหนดรายละเอียดของ 
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การกําหนดบุคคล จํานวนคน หนาที่รับผิดชอบที่จะใชในการปฏิบัติกระบวนการตาง ๆ รวมถึงการ
พิจารณาปจจัยจากภายนอกระบบที่เกี่ยวของกับการดําเนินการ 

7. แผนแบบที่ไดจากการวิจัยและพัฒนาขึ้นนี้ จะนําไปใชในลักษณะของตัวชวย
ในการดําเนินการ การจัดการวัสดุแนวทางหนึ่ง ซึ่งเปนไปตามทฤษฎีที่อางอิงถึงในวิทยานิพนธ
ฉบับนี้เทานั้น  

1.4  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

แผนแบบสําหรับการปรับปรุงระบบงานดานการจัดการวัสดุ(Materials 
Management) นี้ จะชวยใหสามารถเขาใจกระบวนการของการจัดการวัสดุ และเปนแนวทางให
ธุรกิจตาง ๆ สามารถสรางระบบ ตลอดจนปรับปรุงระบบการจัดการวัสดุในกิจการของตนได 

 



 
บทที่  2 

ทฤษฎีและวรรณกรรมที่เกี่ยวของกับงานวิจัย 
 

วิทยานิพนธฉบับนี้มีจุดประสงคที่จะสรางความเขาใจและเปนแนวทางในการ
ปรับปรุงการจัดการวัสดุ โดยใช แผนแบบ สําหรับการปรับปรุงระบบงานดานการจัดการวัสดุ 
(Material management) ดังนั้นทฤษฎีและวรรณกรรมที่เกี่ยวของจะแบงออกเปน 4 สวน ดังนี้ 

2.1. แนวคิดและทฤษฎีเกี่ยวกับ การจัดการวัสดุ 
2.2. แนวคิดและทฤษฎีเกี่ยวกับ IDEF0 
2.3. แนวคิดและทฤษฎีเกี่ยวกับ การรีเอ็นจิเนียร่ิงกระบวนการทางธุรกิจ        

(Business process reengineering: BRP) และเบนซมารคกิ้ง 
2.4. การทบทวนวรรณกรรม 

2.1.  แนวคิดและทฤษฎีเกี่ยวกับ การจัดการวัสดุ 

การจัดการวัสดุ(Material Management) นั้นมีหลายคําจํากัดความ อาทิเชน 

ณัฐพันธ เขจรนันทน (2542) ไดกลาววา “การจัดการวัสดุ หมายถึง การตัดสินใจ
ในแตละชวงระยะเวลาเกี่ยวกับการวางแผนการดําเนินงานและการควบคุมเกี่ยวกับการจัดหา การ
จัดเก็บ และการใชงานวัตถุดิบ ตลอดจนการเก็บสินคาคงคลัง (Inventory) และการกระจายสินคา” 

Tersine and Campbell (1984) กลาววา “ระบบการจัดการวัสดุเปนระบบที่เก่ียว
กับการวางแผน (Planning) การไดมาซึ่งวัสดุ(Acquisition) การเก็บรักษาวัสดุ การเคลื่อนยายวัสดุ 
และการควบคุมวัสดุและผลิตผลทายสุด (Control of materials and final products) เพื่อใหเกิด
ประโยชนสูงสุดแก คน สิ่งอํานวยประโยชน(Facilities) และเงินทุน(Fund) โดยคํานึงถึงเปาหมาย
ขององคการดวย” 

ดังนั้นโดยสรุปแลว การจัดการวัสดุ คือ การวางแผนและควบคุมส่ิงที่เกี่ยวของกับ
วัสดุทั้งหมด นั่นคือ เร่ิมต้ังแตการรับวัสดุเขามาในกระบวนการผลติ ไปจนกระทั่งไดผลิตภัณฑ
สําเร็จออกมาและทําการกระจายสินคาตอไป  โดยมีเปาหมายใหมีวัสดุคงคลังเทาที่จําเปน ในการ
ตอบสนองความตองการของผูใชอยางเหมาะสม ทั้งในแงคุณภาพ ปริมาณ และ เวลา  ทั้งนี้       
กิจกรรมที่ตามมาในการจัดการวัสดุ ก็คือ การวางแผนและควบคุมการผลิต การจัดซื้อ การขนสง 
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การรับ การควบคุมคุณภาพ การจัดการวัสดุคงคลัง การจัดตารางการผลิต และการลดของเสีย  
ฯลฯ  
 
           
      

 
 

รูปที่ 2.1  แบบจําลองของการจัดการวัสดุ  

ที่มา : ณัฐพันธ เขจรนันทน (2542: 10.1) 

จากแบบจําลองการจัดการวัสดุ แสดงใหเห็นถึงกระบวนการคราว ๆ ของการไหล
ของวัสดุในกระบวนการผลิต ท้ังนี้แบบจําลองนี้อาจจะไมครอบคลุมถึงธุรกิจบริการ ซึ่งการจัดเก็บ
สินคาคงคลังและการกระจายสินคาอาจจะไมสามารถทําได เนื่องจากธุรกิจประเภทนี้ลูกคาจะเปน
ผูมารับบริการและสินคาที่เกิดขึ้น คือการใหบริการ จัดเก็บไมได 

ในองคกรท่ีมีการจัดการวัสดุ ผูจัดการคนเดียวจะรับผิดชอบ การวางแผน การจัด
องคกร การสรางกําลังใจ และการควบคุมกิจกรรมตาง ๆ ที่เกี่ยวกับการไหลของวัสดุในองคกร ซึ่ง
การจัดการวัสดุนี้จะมองการไหลของวัสดุเปนระบบ ดังนั้นกิจกรรมหลัก ของการจัดการวัสดุ คือ 
การคาดการณความตองการของวัสดุลวงหนา การหาแหลงและการไดมาของวัสดุ การนําวัสดุมาสู
องคกร และการมองสถานะของวัสดุเปนทรัพยสินปจจุบัน  

2.1.1  ความเปนมาของการจัดการวัสดุ 

ในระยะแรก ๆ การจัดการวัสดุจะเกิดจากความจําเปน จึงเปนการกระทําเพื่อให
ไดวัสดุทันเวลากอนวัสดุเดิมหมด ซ่ึงตองมีการวางแผนวัสดุลวงหนา ดังนั้นในระยะแรก ๆ การจัด
เก็บวัสดุจะยังไมเปนระบบ เปนเพียงการจัดซื้อตามเวลาและเงินทุนสนับสนุน แลวหาที่ปลอดภัย
ในการจัดเก็บเทานั้น การจัดการวสัดุนั้นจะเริ่มทําอยางจริงจังในระยะอุตสาหกรรมกาวหนา 
ประมาณ ค.ศ.1900 อุตสาหกรรมเริ่มขยายตัวและมีสวนสําคัญในระบบเศรษฐกิจ แตจะยังคงเปน
แคงานเก็บรักษาและแจกจายเทานั้น ตอมาในระยะการแขงขันอยางเบ็ดเสร็จในทางธุรกิจ ธุรกิจก็
เร่ิมเขาสูยุคการแขงขัน ซึ่งเปนชวงระหวางสงครามโลกครั้งที่ 1 และ 2 ความสําเร็จของกิจการไม
ข้ึนกับการขายไดเทาน้ัน เนื่องจากตลาดมีความตองการไมจํากัด แตความสามารถในการรับวัสดุ 
การจําหนาย และการบริการ เปนสิ่งจําเปนตออุตสาหกรรมและการดําเนินงานเพื่อใหองคกร

การจัดหาวัตถุ การจัด การแปร การเก็บสินคาคง การกระจายสิน

การควบคุม 
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ประสบความสําเร็จ เนื่องจากมีความเชื่อวา การจัดการวัสดุที่ดีสามารถชวยใหองคกรลดตนทุน
การผลิตลงได ดังนั้นในยุคนี้การจัดการวัสดุจะทํากันอยางจริงจังและเริ่มมีนักวิชาการหันมาให
ความสนใจกับการจัดการวัสดุ ทําใหบริษัทและโรงงานอุตสาหกรรมตาง ๆ เร่ิมรับหลักการดังกลาว  
เมื่อสงครามโลกครั้งที่ 2 ส้ินสุดลงเศรษฐกิจท่ัวโลกทรุดหนัก ทุกประเทศตางพยายามที่จะฟนฟู
เศรษฐกิจของตนเองใหเร็วท่ีสุด ประเทศญี่ปุนซึ่งเปนประเทศแพสงคราม สามารถขายสนิคาท่ีมี
ราคาถูก เน่ืองจากคาแรงต่ําและพยายามหาทางลดตนทุนการผลิต ดังนั้นทางยุโรป และสหรัฐ
อเมริกาซ่ึงไมสามารถลดคาแรงงานได จึงตองพยายามหาทางลดตนทุนทางดานวัสดุ โดยการจัด
การวัสดุท่ีมีประสิทธิภาพ จนกระทั่งยุค 70 เร่ิมตน องคกรตาง ๆ ตองประสบกับปญหาสําคัญ 2 
ประการ คือ การขาดแคลนวัตถุดิบพื้นฐานเพื่อรองรับการทํางานและอัตราราคาที่สูงขึ้น ในป 1973 
เกิดภาวะขาดแคลนน้ํามัน การขนสงลาชา การขาดแคลนวัสดุและราคาวัสดุสูงขึ้นไปอีก การ
พัฒนาจึงเนนไปที่การจัดการวัสดุอยางจริงจังมากที่สุด เนื่องจากความสามารถในการจัดหาวัสดุ
ใหไดราคาที่เปนจริงเปนจุดหักเห ของความสําเร็จหรือลมเหลว และในระยะนี้ไดมีการนําหลักการ
ใหม ๆ มาใช เพื่อใหปรับตัวไดทันกับการเปลี่ยนแปลงของราคา ระยะเวลาในการจัดหา และความ
เบี่ยงเบนของจํานวนวัสดุท่ีตองการ  จากน้ันก็มีการพัฒนาดานการจัดการวัสดุตอเนื่องมาเรื่อย ๆ  
ในป 1990 จึงเปนท่ีทราบกันดีวา องคกรตองมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการจัดซื้อและหนา
ที่ในการจัดการวัสดุ เพื่อใหธุรกิจประสบความสําเร็จ  

 
          

           
     

 

รูปที่  2.2   แสดงการเปลี่ยนแปลงของการจัดการวัสดุในแตละยุค  

ที่มา : Leenders (1993: 1-1) 
 

จากรูปที่ 2.2  จะเห็นถึงการเปลี่ยนแปลงของการจัดการวัสดุในแตละยุค ซึ่งพบวา
มีการพัฒนามากขึ้นเรื่อย ๆ  ซึ่งในปจจุบันอยูในยุคของการใชกลยุทธหรือวิธีการใหม ๆ ในการจัด
การวัสดุ จากการเปลี่ยนแปลงดังกลาวทาํใหสามารถคาดเดาไดวา ในอนาคตจะเกิดการแขงขันสูง
มากขึ้น ซึ่งจะทําใหเกิดความกาวหนาของกลยุทธในการจัดการวัสดุมากยิ่งขึ้น  

 
 

ระยะเริ่ม สงคราม
โลกครั้งที่ 2

เนนการจัดการ ใชกลยุทธ  

กอน 1939 1940 - 49 1950 - 70 1970 - ปจจุบัน อนาคต 
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2.1.2  แนวคิดเกี่ยวกับการจัดการวัสดุ 

ในการจัดการวัสดุน้ัน วิธีการที่เหมาะสมและดีที่สุด ก็จะขึ้นอยูกับสถานการณ 
และชนิดวัสดุ  ท้ังนี้ก็ข้ึนกับการตัดสินใจและประสบการณของผูรับผิดชอบจัดการวัสดุ  ซึ่งผูรับผิด
ชอบตองเขาใจถึงเปาหมายและนโยบายในการจัดการวัสดุอยางชัดเจน  

แนวคิดที่สําคัญของการจัดการวัสดุ คือ การพิจารณาวัสดุเปนทรัพยสิน(Asset) 
นั่นคือ ถาซื้อมาแลวยังไมไดใชไปตามวัตถุประสงคที่ซื้อ ก็แสดงวายังไมกอประโยชนแกองคกร   

วัตถุประสงคของการจัดการวัสดุ การมีสินคาท่ียังขายไมได ก็หมายถึงการมีลูก
หนี้ ยังไมเปล่ียนเปนเงินสด ดังนั้นปริมาณวัสดุคงคลังเปนปจจัยหนึ่งที่ทําใหเกิดผลกําไรหรือขาด
ทุน  ธุรกิจที่ประสบความสําเร็จจะตองมีสภาพคลองระหวางเงินสด ลูกหนี้ และสินคาคงเหลือ ดัง
นั้นการจัดการวัสดุที่มีประสิทธิภาพ กเ็ปนการนําเงินสดมาสูองคกร 
 
           
           
         

 
 
 

รูปที่ 2.3  แสดงการหมุนเวียนระหวางเงินสด ลูกหนี้ และสินคาคงเหลือ 

ที่มา :มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช (2533 : 1-1) 

2.1.3  หลักการของการจัดการวัสดุ 

โดยทั่วไปแลวเปาหมายของการจัดการวัสดุก็คือ มีการสั่งซื้อวัสดุการใชวัสดุ การ
ไหลของวัสดุ และการคงคลังวัสดุ ที่เหมาะสม การจะทําใหมีประสิทธิภาพที่ดีไดนั้นตองอาศัย
ประสบการณและการตัดสินใจที่ถูกตองในการที่จะประยุกตใชกลวิธีการตางๆ ตามแตสถานการณ
นั้น ๆ แตโดยรายละเอียดแลวหลักการของการจัดการวัสดุ มีดังนี้ (มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช 
: 2533) 

 

เงินสด ลูกหนี้ สินคาคงเหลือ เก็บเงิน ขายเงินเชื่อ

จัดซื้อวัสดุ 

ขายเงินสด 
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1. จํานวนรายการวัสดุที่เก็บสต็อก ควรนอยที่สุดเทาที่จําเปน รายการวัสดุบางรายการที่ไม
สําคัญ ซื้องาย ระยะจัดหาส้ัน ควรจัดซื้อเมื่อมีความตองการตามจํานวนที่จําเปนตองใชใน
ขณะนั้นเทานั้น 

2. วัสดุราคาต่ํา  ควรใชวิธีงาย ๆ เขามาควบคุมและไมตองพิถีพิถันมากนัก(Low Price – 
Less Effort) 

3. ควรใชคอมพิวเตอรมาชวย ไมเฉพาะในเรื่องบันทึกรายการเทาน้ัน แตยงัตองใหเครื่อง
คํานวณคาตัวเกณฑตาง ๆ เพื่อควบคุมจํานวนคงเหลือใหเหมาะสมตามสภาพเปนจริง
และปรับเปลี่ยนไดตลอดเวลา  ควรเลิกระบบการเด็กการด หรือการควบคุมดวยบัตรคุม
วัสดุ(Stock Record Cards) ควรไปใหถึงระบบตามจริง(Real time)  ปรับยอดตรงตาม
จริงตลอดเวลา  

4. วัสดุและสินคาคงเหลือที่มีมูลคาอยูในบัญชีสินคาคงเหลือ  จะตองมีมูลคาที่เปนจริงหรือ
ใกลเคียงที่สุด โดยไมมีของเสีย  ของเสื่อมสภาพ  หมดประโยชนเจือปนอยู 

ทั้งนี้การจัดการวัสดุที่กลาวถึงไดรวมวัสดุทางออม ซึ่งไดแกวัสดุที่ไมไดใชสําหรับ
ผลิตโดยตรง โดยปญหาของวัสดุทางออมคลายปญหาของวัสดุโดยตรง แตไมซับซอนเทา วัฏจักร
ของวัสดุทางออมเร่ิมจากการริเร่ิมความตองการวัสดุในแผนกใด ๆ ของบริษัท เชน การผลิต, 
บุคคล, การตลาด, วิศวกรรม, เงินทุน, หรือ สวนการจัดการวัสดุ นอกจากนี้วัสดุยังอาจแบงไดเปน
วัสดุที่ซ้ําและไมซ้ํา  

วัสดุที่ไมซ้ํา(Nonrepetitive items) ในแตละแผนกตองการวัสดุและผูสงมอบใน
การทํางานที่แนนอน ซ่ึงไดจากการสงคําเรียกรองไปยังแผนกจัดซื้อถาสิ่งนั้นไมพบในคลัง ผูซื้อจะ
ตรวจสอบคําเรียกรองกับบันทึกการสั่งซื้อ, สืบหาราคาตลาด, และสงคําสั่งไปยังผูสงมอบ โดยใน
จุดนี้ วงจรวัสดุจะคลายกับวัสดุโดยตรง อยางไรก็ตามขอแตกตางเบ้ืองตน ก็คือ วัสดุทางตรงมักจะ
ส่ังซื้อตามขอกําหนดที่วิศวกรรมกําหนด ซึ่งไมทุกกรณีในวัสดุทางออม เชน การสั่งซื้อเครื่องคิดเลข 
จะไมมีการส่ังทําพิมพเขียว แตจะใชการวิเคราะหจากยี่หอ และการเปรียบเทียบความสามารถ, 
ราคา, และความสามารถพิเศษ วงจรวัสดุก็จะจบลงเมื่อวัสดุนั้นไดสงไปถึงผูเรียกรอง และมีการ
ทํางานไดนาพอใจ 

วัสดุซ้ํา(Repetitive items) ข้ันตอนทั่วไปในการซื้อวัสดุไมซ้ําจะเปนการสูญเปลา
ถารวมเอาความตองการวัสดุแบบตอเนื่องไปดวย เชน จะเปนเรื่องไรสาระถาส่ังซื้อคําเรียกรองแบบ
แยกจากกัน และสั่งซื้อในแตละครั้งที่เกิดไสหลอดขาด โดยปกติวัสดุที่ไมใชในการผลิตจะซ้ือใน
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ปริมาณที่มากและเก็บในคลัง ผูใชจะเบิกจากคลังโดยการเสนอคําเรียกรองตอคลังไปยังพนักงาน
ในคลัง 

พนักงานที่รับผิดชอบจะเบิกจากคลังและบันทึกในบันทึกของคลัง เมื่อคลังลดลง
ถึงจุดสั่งซื้อใหม ก็จะสงคําเรียกรองสั่งซื้อเพื่อขออนุญาตซื้อ ขั้นตอนการสั่งซื้อก็จะเหมือนกับวัสดุ
อ่ืน ๆ 

ความซํ้าซอนมักจะเปนปญหาในคลังของวัสดุที่ไมใชเพ่ือการผลิต ซ่ึงเปนไปไมได
ที่จะเบิกไดตรงกับขอกําหนดในทุก ๆ ส่ิง และคําอธิบายผูสงมอบและหมายเลขรหัส สามารถถูกจัด
ลําดับผิดพลาดได  ฝายบุคคลของคลังพยายามที่จะแกปญหาเหลานี้ดวยการใชระบบการแบงแยก 
การคาดการณตรวจสอบคลัง โปรแกรมมาตรฐาน และอื่น ๆ แตไมมีระบบหรือโปรแกรมใดที่
สามารถแกปญหาไดหมด  ทางแกวิธีเดียวคือ ความระมัดระวังอยางสม่ําเสมอดวยการเตือนและ
ความชาญฉลาดของฝายบุคคลของคลัง 

2.1.3.1  ความสัมพันธกับสิ่งแวดลอม 

ความสัมพันธของการจัดการวัสดุกับส่ิงแวดลอมนั้น สามารถพิจารณาไดในสอง
สวน  โดย สวนแรก คือ ความสัมพันธกับสภาพแวดลอมในทันที ซ่ึงรวมถึงบริเวณอื่นของบริษัท 
ความสัมพันธนี้จะครอบคลุมถึง 

- การรวมมือ กับ การบริหารบริษัท เพื่อเพิ่มความยืดหยุนในการบริหาร และตอบ
สนองตอการลาชาตอเหตุการณนอยที่สุด 

- การทํางานกับการตลาด เพื่อครอบคลุมสําหรับการสงกลับของขอมูลเพื่อการใช
ทรัพยากรการผลิตใหเหมาะสมที่สุด เพื่อการตอบสนองตอความตองการ เพื่อการ
พิจารณาความสามารถในการขาย และความเปนไปไดในการผลิต สําหรับ     
ผลิตภัณฑใหมและ เพื่อพิจารณาความเปนไปไดของการสั่งเรงรีบ หรือ การ
เปลี่ยนแปลงของการสั่ง 

- การทํางานกับการเตรียมการผลิตเพื่อแนใจวารายชื่อช้ินสวนและคําแนะนําการ
ผลิตถูกตอง 

- การแนะนําการคนควาและการพัฒนาระหวางการพัฒนาผลิตภัณฑใหมกับการ
จัดหาวัสดุใหและการนําเสนอมาตรฐานของเลขรหัสและรายชื่อช้ินสวนเมื่อไรก็
ตามที่เปนไปได 

- การทํางานกับการผลิตเพื่อไดตารางการผลิตที่แทจริงและการจําหนายที่ตรงเวลา
ของปริมาณที่ตองการ และคุณภาพของวัสดุที่ตําแหนงงานที่ถูกตอง 
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- การทํางานกับวิศวกรรมอุตสาหการ เพื่อใหมั่นใจในการประยุกตเทคโนโลยีลาสุด 
หรือการพัฒนาการทํางานและเพื่อตรวจสอบการควบคุมความคืบหนาที่เหมาะ
สมและตรวจตราขั้นตอน 

- การทํางานกับการลงทุนและการบัญชี ดวยมุมมองที่ชี้บริเวณของศักยภาพการ
ลดตนทุนและการทําการวัดที่จําเปน 

- การทํางานกับการวิเคราะหระบบ และคณะออกแบบ เพื่อประยุกตการทําการขอ
มูลโดยคอมพิวเตอรที่มีประสิทธิภาพ ดังนั้น จะใหความพรอม ทันการ ขอมูลที่ถูก
ตองที่จําเปนตอการเพิ่มผลประโยชนมากที่สุดจากการรวมการจัดการวัสดุ 

สวนที่สอง คือ ความสัมพันธกับสภาพแวดลอมภายนอกบริษัทที่ตองพิจารณา 
โดยความสัมพันธนี้ครอบคลุม: 

- ความสัมพันธกับผูขายโดยการหาการรักษาสภาวะการทํางานของผูขาย ราคาซื้อ
ขาย และเงื่อนไขการสง การเตรียมการ และการบันทึกการสั่ง และความคืบหนา
การสั่ง  และอื่น ๆ ที่พัฒนาความสัมพันธที่ดีของธุรกิจ 

- ความสัมพันธกับลูกคา โดนการดํารงการติดตอระหวางหนวยการผลิต ถาจําเปน 
เชน ในกรณีของผลิตภัณฑเฉพาะทางที่มีความซับซอนสูง เมื่อตารางการผลิต
กําหนดหรือถูกกระทบโดยการสั่งโดยเฉพาะจากลูกคา และความเปนไปไดในการ
เปลี่ยนแปลงไปสูเกณฑขอกําหนด 

2.1.3.2  วางแผนกลยุทธการจัดการวัสดุ 

งานหลักของผูจัดการคือ การวางแผนและควบคุม การจัดการวัสดุจึงใหความ
สําคัญกับหนาที่การวางแผนและการจัดงบประมาณของวัสดุ ทั้งนี้เนื่องมาจากการวางแผนสําหรับ
วัสดุและการแกไขปญหางบประมาณที่เปนจริง ไมเพียงชวยกระตุนคน แตยังเปนเครื่องมือในการ
ควบคุมการวางแผนที่ทุกระดับขององคกร นอกจากนี้ ในคําอรรถาธิบายของการจัดการวัสดุ การ
วางแผนสวนใหญตองทําเพื่อการตัดสินใจที่ไมไดกําหนดไวลวงหนา เชน นโยบายนําเขา(Import 
policy) ความพรอมของการแลกเปลี่ยนตางชาติ (Foreign exchange availability) และการลดสิน
เชื่อ (Credit squeeze) ในทํานองเดียวกัน การวางแผนยังตองทําเพื่อการตัดสินใจที่กําหนดไวลวง
หนาดวย  

การวางแผนกลยุทธการจัดการวัสดุเปนวิธีการควบคุมอยางมีหลักการในการ
พิจารณาความตองการวัตถุดิบ องคประกอบ สวนสํารอง และวสัดุอ่ืน ๆ  ซ่ึงไดตามความจําเปน
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ของการผลิต ดวยนโยบายการลงทุนที่ประหยัด  ดังนั้นโดยนิยาม การวางแผนวัสดุคือระบบยอย
หนึ่งในกิจกรรมการวางแผนทั้งหมด  ปจจัยซึ่งกระทบตอการวางแผนวัสดุสามารถจัดได 2 ประเภท 

1. ปจจัยมหภาค(Macro Factors) ปจจัยมหภาคซึ่งกระทบการวางแผน
วัสดุไดแก แนวโนมราคา, วงจรธุรกิจ, นโยบายการนําเขาของรัฐบาล, นโยบายสินเชื่อ (Credit 
Policy) เปนตน 

2. ปจจัยจุลภาค(Micro Factors) นักจัดการวัสดุตองคํานึงถึงปจจัยระดับ
จุลภาค ซึ่งไดแก วัตถุประสงคของบริษัท, ความสามารถการใชงานของโรงงาน, อัตราการปฏิเสธ  
(Rejection rates), เวลานํา, ระดับคงคลัง, การทําการเงินทุน, ฤดูกาล, ตั้งตัวแทนของอํานาจ, และ
ระบบสื่อสาร 
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ตารางที่ 2.1  การขัดแยงกันที่เกิดขึ้นของวัตถุประสงคของแผนกวัสดุ (Bowersox : 1978) 

Primary Objective Interrelated Objectives that are Adversely Affected 
1. Minimum prices for 

materials 
High inventory turnover, continuity of supply consistency of 
quality, low payroll costs, favourable relations with supply 
sources. 

2. High inventory 
turnover 

Minimum prices, low cost of acquisition and possession, 
continuity of supply, low payroll costs. 

3. Low cost of 
acquisition and 
possession 

High inventory turnover (sometimes), good records, 
continuity of supply, consistency of quality. 

4. Continuity of supply Minimum prices for materials, high inventory turnover, 
favourable relations with suppliers, consistency of quality. 

5. Consistency of 
quality 

Minimum prices for materials, high inventory turnover, 
continuity of supply, favourable relations with suppliers, low 
payroll costs, low costs of acquisition and possession. 

6. Low payroll costs Maximum achievement of this objective is possible only by 
sacrificing all other objectives. 

7. Good supplier 
relations 

Low payroll costs, minimum prices, high inventory turnover. 

8. Development of 
personnel 

Low payroll costs (other objectives might also be affected). 

9. Good records Low payroll costs (other objectives might also be affected). 
 

อยางไรก็ตามการที่จะจัดการวัสดุใหประสบผลสําเร็จน้ันตองอาศัยความรวมมือ
ของผูบริหารระดับสูง เพื่อใหการจัดการวัสดุสามารถดําเนินการไดอยางไมติดขัด 

2.1.4  องคประกอบหลักของการจัดการวัสดุ 

การจัดการวัสดุจะครอบคลุมงานดานการจัดซื้อ การเก็บรักษา การเคลื่อนยาย
วัสดุ ดังนั้น องคประกอบหลักของการจัดการวัสดุ ไดแก การจัดหาและการจัดซื้อ(Procurement 
and Purchasing) การรับวัสดุและการเก็บรักษา(Receiving and Storing) การวางแผนและควบ
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คุมการผลิต(Production Planning and Control) การควบคุมวัสดุคงคลัง(Inventory control) การ
ขนสง(Traffic) การควบคุมคุณภาพ(Quality control) และการจัดการของเสีย(Salvage and 
Scrap Disposal) 

2.1.4.1  การจัดหาและการจัดซ้ือ(Procurement and Purchasing)  

โดยทั่วไปแลวมักเกิดความสับสนระวางการจัดซื้อและการจัดหา ซึ่งมักมีหนาท่ี
ความรับผิดชอบใกลเคียงกันมาก แตอันที่จริง คําวา “การจัดซื้อ(Purchasing)” จะอธิบายถึง
กระบวนการในการซื้อ น่ันคือ ศึกษาความตองการ คัดเลือกผูจําหนาย การตอรองราคา และตาม
มาดวยการสรางความมั่นใจการจัดสงสินคาของผูจําหนายดวยวิธีการตาง ๆ  สวน “การจัดหา 
(Procurement)” นั้น จะมีขอบขายที่รวมถึงการจัดซื้อ การจัดเก็บ(Stores) การขนสง(traffic) การ
รับ(Receiving) การตรวจสอบเมื่อรับเขา(incoming inspection) คาชดเชย(salvage) นั่นคือ การ
จัดหาจะเปนกระบวนการในการดําเนินงานและเตรียมการ เพื่อใหไดส่ิงที่ตองการ โดยผานวิธีการ
ตาง ๆ เชน การจัดซื้อ การเชา การแลกเปลี่ยน เปนตน ซ่ึงสิ่งที่จัดหาตองมีคุณสมบัติตรงตามความ
ตองการ ทั้งดานราคา เวลา การจัดสง และปริมาณ ตลอดจน เงื่อนไขตาง ๆ เพื่อสนับสนุนการวาง
แผนดานตาง ๆ ใหไดประสิทธิภาพ  จะเห็นไดวาการจัดซื้อเปนสวนหนึ่งของการจัดหา 

ดังกลาวมาแลววาการจัดซื้อเปนกิจกรรมที่เกี่ยวกับการซื้อ  แตการที่จะสั่งซื้อนั้น 
ผูจัดการฝายจัดซื้อตองพิจารณา ความตองการวัสดุ แหลงผูผลิต เลือกผูขาย เลือกวิธีการซื้อ ซ่ึงทั้ง
หมดนี้ตองทําอยูบนเปาหมายที่วา มีราคาและเงื่อนไขการขายที่เหมาะสม ซ่ึงการจัดซื้อนี้จะครอบ
คลุมไปจนกระทั่งสินคาถูกสง  จากเปาหมายดังกลาวทําใหสามารถกําหนดวัตถุประสงคเบื้องตน
ของการจัดซื้อไดดังนี้ (Scheuing : 1989) 

1. ซื้อที่ราคาที่ดีที่สุดที่เปนไปได 
2. รักษาระดับคงคลงั 
3. มีการรับประกันสินคา 
4. ไดคุณภาพที่สมบูรณ 
5. พัฒนาความเชื่อถือและคูแขงขันของแหลงจําหนาย 
6. รักษาความสัมพันธกับผูขาย 
7. ใชทรัพยากรของผูขายเพื่อสรางประโยชนแกองคกร  
8. รวมมือกับหนวยงานอื่น 
9. วัตถุดิบไดตามวัตถุประสงคขององคกรทั้งหมด 
10. ลดตนทุนการดําเนินงานของการจัดซื้อและการจัดการวัสดุ 
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11. รักษาประสิทธิภาพของบันทึกและระบบขอมูลอ่ืน ๆ 
12. พัฒนา กระตุน และฝกฝน บุคลากรและผูจัดการการจัดการวัสดุและการจัด

ซื้อ 

จะเห็นไดวา ส่ิงที่ฝายจัดซ้ือตองพิจารณาไดแก ความตองการวัสดุ การคัดเลือกผู
ขาย การพิจารณาดานราคา และกิจกรรมที่ตามมาหลังการซื้อ  

ความตองการวัสดุ(Material Needed) ปริมาณความตองการวัสดุจะทราบได
จาก แผนการผลิตจากฝายผลิต  ซ่ึงฝายจัดซื้อตองทําการจัดซ้ือใหเพียงพอและเหมาะสมกับ
ปริมาณความตองการวัสดุและคุณภาพที่ใชในแผนการผลิตนั้น ๆ  ดังนั้นความตองการวัสดุนี้จะ
พิจารณาได ทั้งดานปริมาณและคุณภาพ  วิธีการที่นํามาใชในการหาปริมาณการผลิตมีหลายวิธี 
วิธีที่ไดรับความนิยมคือ EOQ (Economic Order Quantity) และ MRP (Material Requirement 
Planning)  ท้ังนี้ EOQ ทําเพื่อลดตนทุนจากการสั่งและการคงคลังใหต่ําที่สุด แตมีขอเสียที่วาการ
คํานวณ EOQ จะไมสนใจตารางการผลิต นอกจากนี้ขอสมมุติฐานของแบบจําลอง EOQ ที่วามี
การใชวัสดุแบบคงที่ก็เปนขอเสียเชนเดียวกัน  สวน MRP นั้นหาจํานวนวัสดุที่ตองการเพื่อใหไดผล
ผลิตตามตองการ ซึ่งสามารถคํานวณไดจากระดับการผลิตที่ทราบและจํานวนชิ้นสวนที่ตองการใน
การผลิตแตละหนวยของผลผลิต ซึ่งทําให MRP มีขอดี คือ ไดทราบความตองการวัสดุทั้งหมดกอน
ที่จะวิเคราะหคงคลัง ทําใหลดการสั่งเปนหนวยยอย, การวิเคราะหบนชวงเวลาที่ตองทําการสั่ง 
และอนุญาติใหคาํนวณหนวยยอยที่ตองการไดตามที่ตารางแมแบบไดเตรียมไว  

การเลือกผูขาย(Supplier Selection) ตองพิจารณา สถานที่ตั้งของผูขาย ศึกษา
เกี่ยวกับผูขายทั้งหมดเพื่อทําการคัดเลือก ซึ่งโดยปกติแลวจะเลือกไวมากกวา 1 แหลง  
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ตารางที่ 2.2  Vendor Selection Factor Rankings(Scheuing : 1989) 

Quality 
Delivery  
Performance history 
Warranties and claim policies 
Production facilities and capacity 
Prices 
Technical capacity 
Financial position 
Procedural compliance 
Communication system 
Reputation and position in industry 
Desire for business 
Management and organization 
Operating controls 
Repair services 
Attitude 
Impression 
Packaging ability 
Labor relations record 
Geographical locations 
Amount of past business 
Training aids 
Reciprocal arrangement 
 

ตารางที่ 2.2 เปนปจจัยในการพิจารณาคัดเลือกผูขาย อยางไรก็ตามความสําคัญ
ของปจจัยตาง ๆ ในการเลือกผูขายจะแปรเปลี่ยนไปตามชนิดของวัสดุที่ตองการซื้อ เนื่องจากการ
ซื้อของแตละชนิด สาระสําคัญในการพิจารณาคุณลักษณะยอมแตกตางกัน 
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การพิจารณาราคาตองเปนไปตามเปาหมายในการจัดซ้ือ น่ันก็คือ มีราคาต่ําสุด
เทาที่เปนไปได โดยตองมีคุณภาพ และบริการ ตลอดจนเงื่อนไขในการซื้อที่เหมาะสม ซึ่งการ
พิจารณาใหไดตามจุดประสงคดังกลาว อาจพิจารณาจาก ราคาตลาด  เงื่อนไขการสงและรับมอบ
ของ  ฯลฯ   

กิจกรรมที่ตามมาหลังการส่ังซื้อ ก็คือ การตรวจรับของ หรือการประเมินหลังการ
สั่ง อาทิเชน ความรวดเร็วในการสงของ  ความลาชาหลังการสั่งจะสงผลตอระบบคงคลัง ตลอดจน
ความลาชาในการผลิตได ดังนั้นตองมีการตรวจติดตามหลังจากที่ไดทําการสั่งซื้อไปแลว 

2.1.4.2  การรับวัสดุและการเก็บรักษา(Receiving and Storing) 

การรับและการเก็บรักษาวัสดุเปนหนาที่ของหนวยวัสดุโดยตรง หลังจากที่ไดทํา
การจัดซื้อและจัดหาแลว หนวยงานตองเตรียมการเพื่อการรับวัสดุ ซึ่งตองพิจารณาทั้ง พ้ืนที่ 
อุปกรณ ซึ่งในการรับตองตรวจสอบความถูกตองของสินคาท่ีสงมา ท่ีดานปริมาณและคุณภาพ ท้ัง
นี้เมื่อทําการรับวัสดุแลวก็ตองเตรียมพ้ืนที่เหมาะสมเพื่อการเก็บรักษาดวย โดยตองพิจารณา ถึง 
ความสะดวก รวดเร็ว ประหยัด ปลอดภัย และมีประสิทธิภาพ หนาที่และความรับผิดชอบในการรับ
วัสดุอาจสรุปไดดังนี้ (มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช : 2533) 

- เลือกพื้นที่จัดเก็บ 
- เลือกเครื่องทุนแรงที่จะใช 
- จัดจํานวนคนงานยกขนและเคลื่อนยาย 
- ตรวจนับจํานวนที่รับใหครบถวน 
- ตรวจสอบคุณภาพใหถูกตองตามใบสั่งซื้อ 

เมื่อไดรับสินคาแลวควรมีการตรวจสอบ พรอมท้ังทําบันทึกในรายงานการรับวัสดุ
ใหเรียบรอย แลวจึงขนยายวัสดุไปจัดเก็บหรือนําไปใชงานในกระบวนการตอไป  

สวนการเก็บรักษานี้จะเกิดขึ้นหลังจากที่ไดรับวัสดุแลว เชนเดียวกัน การเก็บรักษา
วัสดุก็ยังคงเปนหนาที่หนึ่งของฝายจัดการวัสดุ  ซ่ึงมีจุดประสงคเพื่อเก็บรักษาวัสดุที่ยังไมไดใชให
อยูในสภาพดี และสะดวกในการใชงาน โดยตองคํานึงถึงความปลอดภัยและผลกระทบตาง ๆ ดวย  

วงจรของการจัดการวัสดุ หนาที่และความรับผิดชอบในการเก็บรักษาและปองกัน
วัสดุ อาจสรุปไดดังนี้ (มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช : 2533) 

- วางผังเก็บวัสดุใหเหมาะสม 
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- จัดเก็บวัสดุตามคุณลักษณะและสภาพแวดลอมที่ถูกตอง 
- จัดการรักษาความปลอดภัยอยางเพียงพอ 
- ใหวัสดุอยูในสภาพดีไมเสียหาย หรือสูญหาย 
- ใหการคนหาวัสดุ(Material identification) งาย สะดวก และรวดเร็ว 

ในการเก็บรักษาวัสดุตองมีที่สําหรับเก็บรักษา โดยมากแลวจะเรียกวา คลังสินคา 
ซึ่งการจัดเก็บวัสดุ จะมีท้ังการจัดเก็บวัสดุที่เปนวัตถุดิบ งานระวางทํา รวมท้ังผลิตภัณฑสําเร็จ ท้ังนี้
การจัดเก็บก็จะขึ้นกับคุณสมบัติและการใชงานของวัสดุแตละชนิด  อาทิเชน วัตถุดิบจะมีราคาที่ต่ํา
กวาผลิตภัณฑสําเร็จ การเสียหายของวัตถุดิบก็จะนอยกวาผลิตภัณฑสําเร็จ ดังนั้นการจัดเก็บวัตถุ
ดิบก็จะไมจําเปนตองใชการปองกันมากนัก  ซึ่งการเก็บรักษาตองมีการทําบันทึกรายละเอียดของ
วัสดุ การเบิกจาย ตลอดจนการขาดตาง ๆ ดวย 

2.1.4.3  การวางแผนและควบคุมการผลิต(Production Planning and Control) 

การวางแผนและควบคุมการผลิต เปนหนาที่ของฝายผลิต ซึ่งการวางแผนการ  
ผลิตจะทําไดโดยใชขอมูลขาวสาร ที่ไดจากการคาดคะเนในอนาคต และจากขอมูลในใบส่ัง(Actual 
Order) การวางแผนการผลิตจะมีเปาหมายที่จะกําหนด เวลา และจํานวน ของวัสดุวาเปนเทาใด 
เพื่อสะดวกตอการจัดตารางการผลิต สวนการควบคุมการผลิตนั้น จะรับผิดชอบในเรื่องการแบง
มอบงานใหแกเจาหนาที่และเครื่องจักร  เพื่อทําการผลิตตามจํานวน  และภายในเวลาที่ฝายควบ
คมุกําหนด (สุมนา อยูโพธ์ิ ; 2527) ฝายควบคุมการผลิตควรตองมีการติดตามผลงาน เพื่อใหงาน
เปนไปตามที่กําหนด ดังนั้นอาจกลาวไดวา การควบคุมการผลิตคือ กระบวนการตรวจสอบการ
ทํางานของกลุมผูทํางานหรือ เครื่องจักร และการเปรียบเทียบผลของความพยายาม ดวยแผนที่
กําหนดไวลวงหนา  หนาที่ของผูควบคุมการผลิตคือ ดูวาวัตถุประสงคของแผนจะเกิด และดูวาคน
และทรัพยากรกายภาพถูกใชไดมีประสิทธิภาพเทาที่จะเปนไปได 

2.1.4.3.1  ขอบเขตของการควบคุมการผลิต 

ถาโรงงานถูกคาดการณวาสรางเครื่องมือเล็ก ๆ 10 อัน ตอวัน  งานของผูควบคุม
การผลิตไมเพียงเปรียบเทียบผลที่ไดจริงกับวัตถุประสงค  แตตองวัดทรัพยากรที่ใชในกระบวนการ  
ถาเครื่องมือเล็ก ๆ 10 อันลมเหลว และ โดยแนวคิด สาเหตุที่มุงหวังของอนาคตลมเหลว 

การควบคุมการผลิตเกี่ยวของกับทรัพยากรทุกอยางที่จําเปนตอการทํางานให
สําเร็จ ดังนั้นขอบเขตของมันขยายไปสูการจัดการวัสดุ  ผูจดัการควบคุมการผลิตไมเพียงเกี่ยวของ
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กับการมีวัสดุตรงตามตองการเพื่อทํางาน แตยังรวมแรงงานและอุปกรณดวย  ทรัพยากรที่ตามมา
มักจะสําคัญกวาวัสดุ ซึ่งเปนความรับผิดชอบของผูจัดการการทํางาน(Operation manager) โดย
ตรง ซึ่งรับผิดชอบการทํางานใหสําเร็จ 

2.1.3.4.2  เหตุที่ทําใหการควบคุมการผลิตรวมในการจัดการวัสดุ  

โดยพื้นฐานแลวมี 4 เหตุ 
• วัสดุเปนเพียงสิ่งเดียวของสามทรัพยากรที่ใชในการผลิต ที่อยูภายนอกองคกร บน

ชวงเวลา  ส้ัน ๆ แรงงานและอุปกรณพรอม การควบคุมการผลิตมีสวนรวมมากใน
การทําใหม่ันใจไดวามีวัสดุตามเวลาที่ตองการ ดังนั้นพนักงานและเครื่องจักรจึง
สามารถถูกใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพและทําใหไดรับความพึงพอใจจาก     
ลูกคา 

• ทักษะที่ตองการจากการจัดการวัสดุสามารถพรอมที่จะใชกับปญหาการควบคุม
การผลิต ที่รวมแรงงานและเครื่องจักร 

• ปญหาการควบคุมการผลิต ที่รวมถึง วัสดุ, แรงงาน, และเครื่องจักร ที่มีความ
สัมพันธกันอยางหลีกเลี่ยงไมได ปญหาพื้นฐานของการควบคุมการผลิตเพื่อนํา
สามทรัพยากรมารวมกันที่เวลาที่ถูกตองในปริมาณที่เหมาะสม มีหนาที่ที่สัมพันธ
กัน ความรับผิดชอบสําหรับหนาท่ีนี้ตองรวมเปนกลุมเดียว ถาแบงระหวางการจัด
การวัสดุและการจัดการการทํางานจะกอใหเกิดความสับสนวุนวายได 

• องคกรการจัดการวัสดุ บอยครั้งที่ถูกพิจารณาเปนสวนของการจัดการการทํางาน  
พบวามีประโยชนของการแกปญหาใด ๆ ของการควบคุมการผลิตเปนสวนของ
การจัดการวัสดุ  เมื่อการจัดการการทํางานครอบคลุมการจัดการวัสดุ การควบคุม
การผลิตสามารถเปน สวนหน่ึงของทั้งสองอยาง โดยไมมีการขัดแยงเกิดขึ้น ใน
ทางตรงกันขาม เมื่อการควบคุมการผลิตเปนสวนของการจัดการวัสดุ ซึ่งไมขึ้นกับ
การผลิตหรือองคกรการจัดการการทํางาน การตัดสินใจของมันรวมถึงตารางของ
แรงงานและเครื่องจักร ตองยังคงประกอบดวยวัตถุประสงคของการผลิต เชน 
สวนการกระจายทางกายภาพของการจัดการวัสดุ สนับสนุนเปาหมายการตลาด 
หาไมแลวจะเกิดการขัดแยง 

2.1.3.4.3  กิจกรรมยอยในการวางแผนและควบคุมการผลิต ไดแก 
- วางแผนการผลิต  
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- วางแผนตารางการผลิตหลัก   
- วางแผนความตองการวัสดุ 
- วางแผนกําลังการผลิตที่ตองการ 
- ควบคุมกิจกรรมการผลิต (PAC) 

 
• วางแผนการผลิต 

ในที่นี้หมายถึง แผนการผลิตรวม(Aggregate plan) ซึ่งจะทําโดยใชขอมูลขาว
สาร ที่ไดจากการคาดคะเนในอนาคต และจากขอมูลในใบส่ัง โดยจะมีเปาหมายที่จะกําหนดเวลา
และจํานวนของวัสดุ 

การวางแผนการผลิตรวมเปนการวางแผนที่กําหนดระยะเวลาที่จะดําเนินตาม
แผนอยางแนนอน จึงตองมีการปรับปรุงอยางตอเนื่อง โดยจะมีขั้นตอนยอย ดังนี้ 

- กําหนดความตองการแตละชวง  
- กําหนดทางเลือกของขอจํากัดและตนทุน   
- เตรียมการและวางแผนที่ไดรับการยอมรับ  
- ประยุกตและพัฒนาแผนงาน  

กําหนดความตองการแตละชวง เนื่องจากกระบวนการวางแผนตองกําหนดความ
ตองการลูกคาในแตละชวงเวลา ซึ่งจะอาศัยขอมูลในอดีตเพื่อพยากรณความตองการรวมทั้งหมด 

กําหนดทางเลือกของขอจํากัดและตนทุน เปนการนําเอาขอมูลทั้งหมดมา
วิเคราะหหาขอจํากัดและตนทุนเพื่อการวางแผนการผลิต ซึ่งขอจํากัดและตนทุนที่วิเคราะหไดน้ัน
จะแตกตางกันไปตามสถานการณ ตลอดจนนโยบายและกลยุทธที่แตละองคกรกําหนด ตัวอยาง
ของขอจํากัดและตนทุน อาทิเชน ความสามารถจัดการการจางงานใหม กําลังการผลิต การควบคุม
การจัดเก็บสินคาคงคลัง ตนทุนการทํางานปกติ ตนทุนคาลวงเวลา คาใชจายการจางงานและการ
ใหออกจากงาน ตนทุนการรักษาระดับสินคาคงคลัง ตนทุนสินคาคางสง หรือสินคาขาดมือ เปนตน  

เตรียมการและวางแผนที่ไดรับการยอมรับ เปนการเตรียมการวางแผนการผลิต
รวม โดยทําการเลือกกลยุทธในการวางแผนการผลิตที่มีความเปนไปไดภายใตขอจํากัดและ
นโยบายที่กําหนดไว โดยผานกระบวนการปรับปรุงหลายขั้นตอน เพื่อการยอมรับแผนนั้น แตถา
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แผนน้ัน ๆ ไมไดรับการยอมรับ ผูวางแผนก็ตองกลับไปพิจารณาทางเลือกใหม ดังนั้นอาจแบงได
เปนกิจกรรมยอย คือ เลือกกลยุทธในการวางแผน และพิจารณาแผน 

ประยุกตและพัฒนาแผนงาน เมื่อแผนไดรับการยอมรับแลว จะตองมีการดําเนิน
การเพื่อใหเปนไปตามแผน แตทั้งนี้อาจเกิดปญหาและความแตกตางระหวางแผนงานกับสถาน
การณที่เกิดขึ้นจริง จึงตองมีการวิเคราะหหาแนวทางพัฒนาและปรับปรุง เพื่อใหเกิดการดําเนินการ
ที่เหมาะสม 

 
• วางแผนตารางการผลิตหลัก 

ตารางการผลิตเปนแผนละเอียด ท่ีกลาวถึง ชนิดและจํานวนของผลผลิต หรือ 
ผลิตภัณฑที่ตองการในแตละชวงเวลา น่ันคือ จะบอกวา ตองผลิตผลิตภัณฑชนิดใดบาง ผลิตเมื่อ
ใดและเสร็จเมื่อใด โดยอาจบอกถึงรายละเอียดของวัสดุที่ตองการใช และขอมูลเกี่ยวกับการวาง
แผนกําลังการผลิต เพื่อเกิดความสมดุลระหวางอุปสงคกับทรัพยากรที่มี ท้ังนี้ชวงเวลาที่ใชมักเปน 
สัปดาห ถึงแมวาอาจจะทําไดทั้ง เปนชั่วโมง วัน หรือ แมกระทั่งเปนเดือน 
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ตารางที่ 2.3 Typical Responsibilities of a Master Production Scheduler 

- Specify delivery promise dates on incoming orders and match actual 
requirements with the master production schedule. 

- Evaluate the impact of “top-down” inputs, such as the introduction of 
new products in less than the normal lead time. 

- Evaluate the impact of “bottom-up” inputs, such as anticipated shortage 
reports from manufacturing or purchasing, indicating the certain components will 
not be available as scheduled, or that planned production rates are not being 
attained. 

- Revise the master production schedule when necessary for lack of 
materials or capacity. 

- Bring basic conflicts to the attention of management for resolution. 
ที่มา: Oliver Wright, Production and Inventory Management in the Computer Age. 
Boston: Cahners Books, 1974, p.69. 
 
วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิต มีดังนี้ 

- เพื่อกําหนดปริมาณการผลิตสินคาแตละชนิดในแตละชวงเวลา 
- เพื่อใหกําลังการผลิตถูกใชไปอยางมีประสิทธิภาพและสงผลใหตนทุนต่ํา 

ไมผลิตสินคาแตละประเภทมากเกินไปหรือนอยเกินไป 
 

แนวทางในการพิจารณา 
- ตางรางการผลิตหลัก จะกําหนดขึ้นภายในชวงเวลาของแผนการผลิต ซึ่ง

ควรมีระยะเวลายาวกวาผลบวกของเวลานําของชิ้นสวน สําหรับการ
ประกอบยอย (Subassemblies) และการประกอบขั้นสุดทาย(Final 
assemblies)  

- ตารางการผลิตหลักตองสรางความสมดุลระหวางความตองการวัสดุกับ
กําลังการผลิต หรือจะกลาวอีกนัยหนึ่งคือ จะตองจํากัดภาระ(Load) ให
กับเครื่องจักร โดยการปรับระดับภาระใหอยูภายใตความสามารถของ
เครื่องจักร 
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- ส่ิงจําเปนในการพิจารณาเพื่อจัดตารางการผลิตหลัก คือ การจัดลําดับ
งานและกําลังการผลิตของเครื่องจักร เพราะการจัดลําดับงานจะเปนตัว
กําหนดถึง      ผลิตภัณฑที่จะมีจําหนายซึ่งจะเกี่ยวของกับความตองการ
วัสดุ เพื่อระบุวา เปนวัสดุอะไร ตองการเมื่อไร ในขณะที่กําลังการผลิต 
จะชี้ความสามารถของเครื่องจักรที่จะผลิตได ซึ่งจะเกี่ยวของกับความ
ตองการแรงงานและอุปกรณ ณ เวลาใด ๆ  

 
ปจจัยนาํเขาของตารางการผลิต ไดแก 

- การพยากรณยอดขายหรือความตองการ ซึ่งคํานวณตามหลักทางสถิติ
และการวิจัยตลาด  

- ใบส่ังทําผลิตภัณฑหรือใบส่ังซื้อของลูกคา (การสั่งทําแตไมสามารถจัดให
จากการคงคลัง) โดยใบสั่งจากลูกคามักจะกําหนดปริมาณและเวลาการ
สงสินคาที่แนนอน  

- คุณสมบัติการทํางานปจจุบัน ซึ่งไดแก ระดับสินคาคงคลัง ภาระงานของ
หนวยผลิต สารสนเทศดานกําลังการผลิต  

สําหรับเวลานําของผลิตภัณฑจะหมายรวมถึงการประกอบ การประกอบยอย 
และเวลาที่ตองใชในการจัดซื้อช้ินสวนประกอบ ชิ้นสวนหรือวัตถุดิบ จากผูจัดจําหนาย 
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กระบวนการวางแผนตารางการผลิตหลัก คือ  
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
      
 
 
 
 
 
 
 
           
           
           
           
         
            

รูปที่ 2.4 กระบวนการวางแผนการผลิตหลัก 

ที่มา: Krajewski/Rizman, Operations management strategy and analysis, second edition, 
Addison – Wesley publishing company, Figure 14.1 p.518. 
 

แผนการผลิตที่ไดรับการอนุมัติ 
(Authorized production plan) 

ตนแบบแผนตารางการผลิตหลัก 
(Prospective master production schedule) 

ตารางการผลิตหลักที่ไดรับการอนุมัติ 
(Authorized master production schedule) 

การวางแผนความตองการวัสดุ 
(Material requirements planning) 

ทรัพยากรมี? 
(Resources available?) 

ใช  

ไมใช 
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ดังนั้น กิจกรรมยอยของการวางแผนตารางการผลิตหลัก ไดแก 
- พัฒนาตารางการผลิตหลัก เปนการพัฒนาตนแบบตารางการผลิตหลัก ซึ่งเปรียบ

ไดกับแนวคิดการการทํางานตามตารางดวย ความสามารถของเครื่องจักร แรง
งาน เวลาลวงเวลา และทรัพยากรที่ประมาณการณในแผนการผลิต  

- วางแผนกําลังการผลิตอยางคราว ๆ (Rough-cut capacity planning: RCP) ซึ่ง
ทําเพื่อใหแนใจวา ตารางการผลิตหลักตนแบบนั้น ใชกําลังการผลิตที่ไมเกินความ
สามารถของศูนยผลิต  การกําหนดทรัพยากรที่ตองการในแตละชวงเวลา จะขึ้น
กับการเปลี่ยนแปลงปริมาณงานจากตารางการผลิตไปเปนภาระงานที่ตองทํา  

- กําหนดตารางการผลิตหลัก หลังจากที่ไดทํา RCP จนกระทั่งพบตารางที่เหมาะ
สมกับขอจํากัดทรัพยากร หรือพิจารณาวาตารางนั้นสามารถเปนไปได ก็จะทํา
การกําหนดตารางการผลิตหลักขึ้น และจะกลายเปนปจจัยนําเขาของการวาง
แผนความตองการวัสดุตอไป 

 
• วางแผนความตองการวัสดุ 

การวางแผนความตองการวัสดุ เปนการวางแผนการผลิตและควบคุมวัสดุโดย
อาศัยคอมพิวเตอรเขามาชวย หรือรูจักกันวาเปนการวางแผนความตองการตามชวงเวลา (Time-
phrase requirement planning) โดย MRP จะเกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิต และควบคุม
วัสดุคงคลัง นอกจากนี้ MRP ยังทําหนาที่เปนกลไกในการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงตารางการผลิตเมื่อ
มีการทบทวนแผนงาน และชวยใหการคงคลังมีระดับตํ่าสุด โดยมีวัสดุเพียงพอเมื่อตองการ  

วัตถุประสงคของ MRP มีดังนี้ 
- ทําใหเกิดความมั่นใจวามีวัสดุเพียงพอ 
- ทําใหมีการคงไว ซึ่งระดับการคงคลังในปริมาณที่ต่ําสุดตลอด 
- เพื่อการวางแผนการผลิต ตารางการจัดสงและการจัดซื้อ 

 
ปจจัยนําเขา 

 ปจจัยนําเขาที่สําคัญสําหรับ MRP คือ  
- ใบกํากับวัสดุ(Bill of Material: BOM)หรือบัตรบันทึกโครงสรางของผลิต

ภัณฑ (product structure records)  



                                                                                                                          
                                                                                                                      

 

 

25

 
 

- ตารางการผลิตหลัก(Master production schedule: MPS)  
- บัตรบันทึกการคงคลัง(inventory status records) 

ใบกํากับวัสดุ(Bill of Material: BOM)หรือบัตรบันทึกโครงสรางของผลิตภัณฑ 
(product structure records) เปนบันทึกขอมูลที่แสดงรายการวัสดุ วัสดุหลัก(item’s parents) ชิ้น
สวนตาง ๆ และปริมาณการใชงานที่ตองใชในการผลิตหรือโครงสรางผลิตภัณฑ ตลอดจนเครื่องมือ
และอุปกรณตาง ๆ ที่ใชในการผลิต โดยจัดทําขึ้นจากวิศวกรรมและกระบวนการออกแบบ ท้ังนี้ใบ
รายการวัสดุจะระบุรายการตาง ๆ หรือวัสดุที่นํามาใชในรายการสุดทาย หรือผลิตภัณฑ นอกจาก
นั้น ยังแสดงลําดับข้ันตอนในการผลิต ตลอดจนปริมาณที่ตองใชในแตละรายการเพื่อนําไป
ประกอบเปนรายการหลัก (parent assembly)  รายการตาง ๆ ดังกลาวนั้นไดแก สวนประกอบ
ยอย ช้ินสวน และวัตถุดิบ  ความถูกตองของใบรายการวัสดุเปนสิ่งจําเปนในการผลิตผลิตภัณฑแต
ละชนิด สําหรับรายละเอียดที่มีใน BOM คือ หมายเลขชิ้นสวน ปริมาณที่ตองการ หนวยที่ใชวัด
ลักษณะเฉพาะอื่น ๆ MRP จะดําเนินไปไมไดถาขาดโครงสรางของใบรายการวัสดุ เนื่องจากไมอาจ
แปลตารางการผลิตหลักใหเปนจํานวนความตองการทั้งหมดในระดับที่ต่ํากวารายการสุดทายได 

ตารางการผลิตหลัก(Master production schedule: MPS) จะใหขอมูลท่ีจําเปน
ตอ การสั่งใหม, การปรับลําดับกอนหลัง(adjust priorities), และทบทวนความสามารถในการ
ประยุกตใช MPS ดังนั้น MPS จึงเชื่อมกับแผนกลยุทธสําหรับการตลาดและการผลิต 

บัตรบันทึกการคงคลัง(Inventory status records) จะแสดงภาวะของการคงคลัง
ของรายการทั้งหมด ที่ปรับใหเปนคาปจจุบันอยูเสมอ ไมวาจะเปนการรับ (receipt) หรือการจาย 
(expense) เพื่อทราบสถานะคงคลังที่แทจริง ขอมูลที่บันทึกไวจะตองประกอบดวยเวลานําขนาด
ล็อต หรือรายการพิเศษอ่ืน ๆ  MRP จะกําหนดขึ้นจากตารางการผลิตหลัก และบัตรบันทึกโครง
สรางของผลิตภัณฑ ที่แสดงสวนประกอบที่ตองการนี้  จะมีจํานวนลดลงดวยการนําวัสดุคงคลังที่มี
อยู (บนมือบวกกับที่ไดสั่งทําไว) มาใช  สําหรับการวางแผนในแนวนอนนั้น จะมีการกําหนด
ปริมาณที่ส่ังทําน้ัน จะเปนปริมาณที่คาดวาจะจัดหามาไดในชวงระหวางการวางแผนในแนวนอน 
ที่อาจจะไดมาโดยการสั่งทํา(Work order) หรือการสั่งซื้อ (Purchase order) ดังนั้น MRP จึงตองมี
การพิจารณาทั้งจํานวนบนมือและจํานวนที่สั่งทําควบคูกัน 

ผูควบคุมระบบ MRP ตองปรับปรุงขอมูลใหถูกตองและทันสมัยอยูเสมอ เพื่อให
ระบบมีประสิทธิภาพตรงกับความตองการที่ผันแปร ทั้งนี้ยอมสงผลใหมีการปรับปรุง MPS อยาง
สม่ําเสมอ 
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รูปที่ 2.5 แสดงปจจัยที่จําเปนสําหรับ MRP 

ที่มา: Richard J. Tersine, Principles of inventory and materials management, fourth 
edition, Prentice-Hall International, Inc., 1994, Figure 8-1 p.339. 

จากการวางแผนและควบคุมการผลิต  เมื่อตองการที่จะสั่งซื้อสินคา จําเปนตอง
วางแผนความตองการวัสดุใหสอดคลองกับแผนการผลิต ตลอดจนตารางการผลิตดวย  ซึ่งวิธีท่ีใช
ในการคํานวณมีหลายวิธี  โดยวิธีที่นิยมใชกันก็ คือ MRP และ EOQ  รูปที่ 2.5   แสดงการวางแผน
แบบ MRP 
 

การเปลี่ยนแปลงทาง
ดานวิศวกรรม 

รายการโครงสรางผลิตภัณฑ 
(ใบรายการวัสดุและกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ) 

ตารางการผลิตหลัก(MPS) 
(บอกชนิดผลิตภัณฑที่จะผลิต และตองการเมื่อไร) 

จํานวนจากการ
พยากรณ 

จํานวนการสั่งทําจาก
ลูกคา 

การจัดการวัสดุคงคลัง 

รายการบันทึกสถานการณคงคลัง 
(จํานวนบนมือ การสั่งซ้ือ ขนาดล็อต เวลานํา และสต็อกเพื่อ

ความปลอดภัย) 

การวางแผนความตองการวัสดุ 
กระจายใบรายการวัสดุ(BOM) จากตารางการผลิตหลัก 
หาจํานวนการคงคลังในระดับตาง ๆ จัดความสมดุลของเวลานํา และแสดง
ผลเร่ือง 

1. ชนิดและจํานวนของผลิตภัณฑที่ตองการ 
2. จะสั่งเมื่อไร 
3. ผลิตภัณฑอะไรที่ตองเรงดวน ไมเรงดวนหรือยกเลิก 
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  รูปที่ 2.6  MRP in closed-loop production (Scheuing : 1989) 

การวางแผนความตองการใชวัสดุ(MRP) เปนเทคนิคงาย ๆ ที่ใชเพื่อการวางแผน
และควบคุมการไหลของวีสดุใหสอดคลองกับกระบวนการผลิต  ขอดีของ MRP ก็คือ ยืดหยุนเนื่อง
จากมีการใชขอมูลจากตารางการผลิต  ซึ่ง MRP มีจุดประสงคหลัก คือ การทําใหไมมีวัสดุคงคลัง 

Overall production plan 

Master production plan 

Material requirements 

Capacity requirements 

Implement capacity 

Implement materials 

RealisticNo 

Yes 
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ผลที่ไดจาก MRP ที่สําคัญคือ แผนความตองการวัสดุ และแผนการสั่งวัสดุ ซ่ึงจะ
ใหขอมูลแกผูวางแผนวาเม่ือไรควรสั่งวัสดุ แตวาจะไมมีสวนชวยในการตรวจพบปญหา อาทิเชน 
การขาดวัสดุหรือขาดกําลังการผลิต   

MRP จะเปนตัวกําหนดรายการที่จะตองส่ังซื้อ และจํานวนที่จะตองใชในชวงเวลา
ที่จะมีการผลิตสําหรับรายการสุดทาย แผนการส่ัง(order release) จะระบุถึงปริมาณและเวลา  ซึ่ง
อาจจะเปนใบสั่งงาน(Work order)  ที่จายออกไปในโรงงานหรอืการสั่งซื้อกับผูจัดจําหนาย นอก
จากนี้ MRP จะเปนเครื่องมือการวางแผน และจัดตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพ โดยมีขอดีที่วา 
สามารถจะปรับแผนและตารางการผลิตได  ในกรณีท่ีมีการเปลี่ยนแปลงเกิดขึ้น  ระบบ MRP ยัง
สามารถทํานายการขาดแคลนหรือสวนเกิดของวัสดุไดอยางรวดเร็ว ทําใหสามารถปองกันความ
เสียหายที่จะเกิดขึ้น  นอกจากนั้น MRP ยังสามารถบอกใหรูถึงอุปสงคและอุปทานที่ไมสอดคลอง
กันในชวงเวลาใด ๆ MRP สามารถชวยใหการดําเนินงานเปนไปตามแผนที่ตองการ  และเสร็จสิ้น
ในเวลาเดียวกับวันครบกําหนดสง(Due date)  ซึ่งเปนผลใหการลงทุนดานการคงคลังมีคาใชจาย
ต่ํา ถาในกรณีที่สวนประกอบตาง ๆ ท่ีจะตองใชในการประกอบและจัดหามาไดไมทันตามแผนที่
วางไว  MRP ก็สามารถจะชวยจัดตารางลําดับตารางงานเสียใหม  โดยปกติแลว MRP จะไมใชเปน
กําหนดลําดับ (Order)  งานแตในกรณีที่มีการเปล่ียนแปลงเกิดขึ้นก็สามารถช้ีบอกตําแหนง  
สําหรับการเปลี่ยนแปลงที่เหมาะสมได  สวนการตัดสินใจที่จะเปลี่ยนแปลงลาํดับงานก็ยังคงเปน
หนาที่ของฝายบริหารระดับสูง 
 

• วางแผนกําลังการผลิตที่ตองการ 

จะเกี่ยวของกับการกําหนดนโยบายในเรื่อง กําลังคน เครื่องจักร และทรัพยากร
ทางกายภาพ  วาจะตองมีจํานวนเทาใดจึงพอเพียงกับการผลิต นอกจากนี้ยังบงชี้รายละเอียด  
ตาง ๆ ตลอดจนการวัด และการปรับระดับการผลิต ใหเปนไปตามความตองการ ซึ่งการกําหนด
หนวยที่ใชวัดกับผลิตภัณฑนั้น อาจเปนจํานวนชิ้น ตัน เมตร ชั่วโมง ซึ่งตองมีการวางแผนไว และ
สามารถเปลี่ยนใหอยูในหนวยของคาเทียบเทารวมกันได(Common equivalent unit) เมื่อเทียบกับ
เวลา 
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วัตถุประสงค 

เพื่อหาวาควรจะใชแรงงาน และเครื่องจักรประเภทใด จํานวนเทาไร และตองการ
เมื่อไร  ซ่ึงโดยปกติแลว การวางแผนจะยึดเอาจํานวนชั่วโมงของแรงงาน และเครื่องจักรที่มีอยูเปน
หลัก  ถากําลังความสามารถมีมากเกินไป  ก็แสดงวาการใชทรัพยากรมีประสิทธิภาพต่ํา แตถา
กําลังการผลิตไมเพียงพอ ก็ไมสามารถทํางานไดเต็มท่ี นอกจากนี้การจัดการกําลังการผลิตยังทํา
ใหเกิดความสอดคลองในระดับการดําเนินการกับระดับอุปสงค  
 
ความสําคญัของกําลังการผลิต 

- กําลังการผลิตที่เพียงพอ มีผลทําใหการผลิตเปนไปตามความตองการของลูกคา 
- กําลังการผลิตจะมีอิทธิพลตอประสิทธิภาพของการดําเนินงาน(คาใชจาย) 
- กําลังการผลิตจะแสดงถึงขนาดของการลงทุนของบริษัท 
 

ปจจัยนําเขา 

การวางแผนกําลังการผลิตมีหนาท่ีหาจํานวนชั่วโมงที่ตองการ สําหรับการผลิตใน
แตละศูนยงานและชวงเวลาที่ตองการที่กําหนดไวในตารางการผลิตหลัก ถากําลังการผลิตไมเพียง
พอตองทบทวนตารางการผลิตหลัก หรือขยายกําลังการผลิตใหมากข้ึน แตถากําลังการผลิตเพียง
พอ ใหดําเนินการ MRP ตอไป ดังนั้นปจจัยนําเขาจึงไดแก  

-  แผนความตองการวัสดุ 
- แผนการสั่งวัสดุ 

 
• ควบคุมกิจกรรมการผลิต (PAC) 

เมื่อแผนการสั่งสงไปกระบวนการตอไป ดวยวัตถุประสงคคือ การสงมอบตาม
เวลาที่กําหนด ดวยปริมาณและคุณภาพที่ถูกตอง แตในหลาย ๆ สถานการณ อาจเกิดเหตุการณที่
ไมคาดคิดเกิดขึ้นได เพื่อลดปญหาดังกลาว การควบคุมกิจกรรมการผลิตจึงเกิดขึ้น  โดยการควบ
คุมกิจกรรมการผลิตนี้ เปนกระบวนการเก็บขอมูลและระบบขาวสารที่มีประสิทธิภาพ ซึ่งสามารถ
สื่อสารดวย การวางแผนการสั่งระดับสูง(High-level planning of order) และการจัดตารางการ
ทํางาน  
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ผลของระบบ MRP และ CRP จะถูกสงผานไปยังกรรมวิธีการผลิต เปนการส่ังและ
การรายการการสง (Dispatch list) กอนที่จะส่ัง ผูวางแผนตองตรวจสอบขั้นสุดทายเพื่อใหแนใจวา
ลําดับของการสั่งนั้นยังคงสมเหตุสมผล นั่นคือ กําลังการผลิตเพียงพอ และมีวัสดุพรอม ในกรณีที่
ปจจัยดังกลาวไมพรอม การสั่งนั้นจะชะลอไวจนกวาจะมีการหยิบยกการสั่งนั้นเมื่อเร่ิมทําในโรง
งาน เมื่อเกิดการอนุญาตการสั่งนั้น จะทํารวมกับกลุมของวัสดุ และคําแนะนําที่จําเปนตอการ
ทํางานใหสมบูรณ อันไดแก ภาพทางวิศวกรรม รายการโครงสรางวัสดุ แผนแสนทาง(Route 
sheet) ตั๋วการเคลื่อนยาย การเรียกรองวัสดุ แบบฟอรมการใชแรงงาน และอื่น ๆ ทั้งนี้จะขึ้นกับการ
นําไปใชในการคํานวณระบบ นอกจากนี้หนาที่เหลาน้ีอาจทําไดโดยการสงผานขอมูล ออนไลน(On 
line)  

รายการการสง(Dispatch list) จะบรรจุอนุกรมของการสง ที่จัดเตรียมโดยผูวาง
แผนและอาจครอบคลุมชวงเวลาเปนวันหรือสัปดาห และจะนําไปสูการทํางานของโฟรแมนที่ศูนย
กลางงาน (Work center foreman) ที่จะจัดเครื่องจักรและผูคนในบังคับดวยกําหนดเวลาสําหรับ
แตละการสงในรายการ 

ถาใชรายการการสงประจําวัน โฟรแมนมักจะมีความระมัดระวังนอยในการจัดตา
รางการทํางานในศูนยงาน ในทางกลับกัน ถารายการครอบคลุมหลายวันทํางานหรือมากกวานั้น 
โฟรแมนตองมีอิสรภาพในการจัดตารางกิจกรรมมากข้ึน  สงผลใหเกิดโอกาสการทํางานที่มีประ
สิทธิภาพสูงข้ึนของศูนยงาน การวางแผนที่กําหนดและการจัดตารางโดยโฟรแมน มักจะสามารถ
ลดตนทุนการติดตั้งและการเคลื่อนยายวัสดุลงได และยังเพิ่มการใชประโยชนของเครื่องมือ
อุปกรณและแรงงาน สงผลใหผูวางแผนจะรวมพัฒนารายการสงกับ โฟรแมนที่เหมาะสม ในการ
พยายามหาความเหมาะสมทั้งการวางแผนควบคุมและประสิทธิภาพการทํางาน 

การควบคุมเปนหนวยยอยท่ีจําเปน เมื่อกระบวนการทั้งหมดทําเพื่อใหงานมีประ
สิทธิภาพ โดยการทํางานสวนใหญจะควบคุมใน 2 ระดับ คือ ความกาวหนาของงาน สถานะและ
ขอมูลที่เกี่ยวของ จากทั้งผูปฏิบัติงานหรือโฟรแมนที่ทํางาน ซึ่งจะสงกลับสูนักวางแผน ขอมูลที่สง
กลับนี้ไดแก สถานะการสั่ง, การลาชาของมนุษย(Anticipated delays), การขาดวัสดุ, และขอมูล
การทําซ้ํา (Rework) และของเสีย  อาทิเชน การสงกลับจะเกิดรายวันหรือเมื่องานเริ่มและเสร็จ  
บางองคกรรายงานเมื่อเกิดกรณีพิเศษ ในการทํางานกรรมวิธีการผลิตที่ตอเน่ืองนั้นปกติการราย
งานจะทําไมบอยนัก ที่จุดตรวจสอบเบื้องตนในกระบวนการ  ในหลายกรณี ขอมูลจะถูกใชโดยผู
วางแผนเพื่อพิจารณาในการวางแผนใหมหรือการแกไขอื่น ๆ ที่จําเปนตอแนวคิดการขายของบริษัท 
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นอกจากนี้ สถานะการสงของรายงานควบคุม ระบบสวนใหญยังตองการชนิดของ
รายการการควบคุมกําลังการผลิตหนึ่งหรือมากกวาหนึ่งชนิด  โดยหนึ่งในการใชปกติ คือ รายงาน
ปจจัยนําเขา/ผลได ซึ่งมักจะพัฒนารายสัปดาห  รายงานชนิดนี้มักจะแสดงชั่วโมงงานที่วางแผน 
เพื่อสงใหศูนยงาน จํานวนชั่วโมงจริงที่ทํางานที่ไดวางแผนไว และความแตกตางของทั้งสองส่ิง  ส่ิง
ที่ผิดจากแผนที่มีนัยสําคัญ สามารถนําไปสูปญหาที่เห็นไดชัดใน CRP และกิจกรรมยอยที่จดั     
ตาราง  ดังนั้นในการทํางานสวนมาก ชนิดของการควบคุมเปนสิ่งจําเปน 

การรายงานและตรวจสอบวิธีการแปรตามแตละองคกร บางก็คํานวณดวย
คอมพิวเตอรท้ังหมด ขณะที่บางก็ใชคอมพิวเตอรรวมกับการสื่อสารและเทคนิคแผนภูมิ ซ่ึงการใช
แผนภูมิแกนท(Gantt Chart) และกระดานตารางและการควบคุมก็ยังคงใชกันทั่วไป 

องคกรสวนใหญ การควบคุมเปนกิจกรรมที่ทําที่ระดับการควบคุมบุคลากรระดับที่
สองของการทํางาน ผูสง(Dispatcher/expediter) หนึ่งหรือมากกวาหนึ่งมักจะจัดไปวางแผนและ
ควบคุมการผลิต  ซึ่งจะใชเวลาสวนใหญในการทํางานที่ตามมาตลอดกรรมวิธีการผลิต  แตละคน
จะมีงาน คือ ใหแนใจวาแผนลําดับงานสําเร็จ น่ันคือ คําแนะนํางานประจําและตารางการทํางาน
ถูกนําไปใชไดสมเหตุสมผล, ใหมั่นใจวาการควบคุมกําลังการผลิตสมเหตุสมผล นั่นคือ ชั่วโมงที่จัด
ตารางในศูนยงานตาง ๆ ทําไดจริง และเพื่อชวยคนงานแกปญหาที่ไมอยูในแผนและจัดตารางที่
ยากได ซึ่งปญหาดังกลาว ผูสง ท่ีทาํงานกับโฟรแมนตาง ๆ จะชวยแกปญหาใหพวกเขา โดยบุคคล
นี้จะเปนตัวแทนของกลุมวางแผน ดวยเหตุนี้ บุคคลนี้จะมีอํานาจแนะนํา วางแผนยอย และการ
เปลี่ยนตารางที่สามารถแกปญหาโดยตรงและอยางรวดเร็ว 

โดยสรุปแลว การควบคุมกิจกรรมบนหนางาน ทําเพื่อริเร่ิมและควบคุมการผลิต 
โดยความรับผิดชอบทั้งหมดในการควบคุมการทํางาน มีมากมายตามการวางแผนการผลิตและ ผู
จัดการควบคุมหรือผูจัดการวัสดุ  ในองคกรที่ไมมีหนวยงานการจัดการวัสดุ ผูจัดการกรรมวิธีการ
ผลิต กอ็าจรับผิดชอบ ท้ังนี้หนาท่ีการควบคุมมีท้ัง การรวมสูศูนยกลาง และการแยกจากศูนยกลาง  
โดยการอนุญาตการสั่ง การสงและการควบคุมสถานะตามรูปแบบ เปนการรวมเขาศูนยกลางของ
กลุมวางแผนและควบคุมการผลิต สวนการแยกจากศูนยกลางตามวิธีการควบคุมการทําหนางาน
เปนความรับผิดชอบรวมของผูสงและโฟรแมนในสายการผลิต ซึ่งรับผิดชอบการทําการผลิตจริง  
หรือในอีกแงหนึ่งคือ เปนความรับผิดชอบของโฟรแมนที่จะจัดตารางยอยของศูนยงานและดําเนิน
การผลิต  และเปนความรับผิดชอบของวางแผนและควบคุมการผลิตที่จะรักษาการไหลของงาน
ตลอดการผลิต ดวยอัตราคงที่ โดยเนนที่การควบคุมลําดับการสงและควบคุมกําลังการผลิต 
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รูปที่  2.7  Overview of production planning and control (Scheuing : 1989) 

จากภาพจะเห็นวาการวางแผนและควบคุมการผลิตจะเริ่มจากความตองการวัสดุ
เพื่อใหไดผลิตภัณฑสําเร็จ ซึ่งความตองการนี้ไมข้ึนกับกระบวนการวางแผนและควบคุมการผลิต 
เพราะความตองการของลูกคาไมข้ึนอยูกับผูขาย  ดังนั้นความตองการของลูกคาจะไดจากการคาด
การณ ซึ่งก็คือการคาดการณยอดขายที่จะเกิดขึ้นในอนาคต  ดังนั้นสิ่งที่ตองคํานึงถึงในการวาง
แผนการผลิต คือ 

- จํานวนหนวยของผลิตภัณฑที่จะถูกผลิต 

Customer Demand 
Finished Goods 

Supply 
Finished Goods 

Internal Demand 
Finished Goods 

Supply 
Finished Goods 

Inventory 

Supply 
Raw Materials 

Inventory 

Supply 
Purchasing 

Raw Materials 

Supply 
Production 

Finished Goods 

Internal Demand 
Raw Materials 
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- เวลาในชวงที่การผลิตจะเกิด 
- วัสดุและเครื่องจักรที่พรอมในการผลิตจํานวนหนวยที่ตองการในเวลาที่

กําหนด 

การควบคุมการผลิตจะทําในชวงที่กําหนดและตารางการสั่งวัตถุดิบท่ีพัฒนาเพื่อ
รองรับตารางการผลิต 

2.1.4.4  การควบคุมวัสดุคงคลัง(Inventory Control) 

การควบคุมวัสดุคงคลังเปนหนาท่ีหนึ่งในการจัดการวัสดุ ซึ่งวัสดุคงคลัง หมายถึง 
วัสดุหรือสินคาที่จัดเก็บไวเพื่อรองรับความตองการใชงานในอนาคต  โดยวัสดุคงคลังจะเกิดเมื่อ
ปริมาณการเก็บมากกวาการใช การควบคุมวัสดุคงคลังจะทําโดย การจัดทําขอมูลแสดงราย
ละเอียดของช้ินสวน และวัสดุที่ใชในการผลิต  ชิ้นสวนและวัสดุที่ไดสั่งไวแลว  ตลอดจนตรวจสอบ
จํานวนตามระยะเพื่อปรับแตงขอมูลใหตรงกัน  รวมท้ังตรวจสอบความตองการที่แผนกควบคุมการ
ผลิตกับจํานวนที่มีอยูวาสถานะเปนอยางไร กอนจะสงคําขอไปยังแผนกจัดซื้อ  วิธีการควบคุม มี
รายละเอียดดังนี้(สุมนา อยูโพธิ์ ; 2527) 

- จํานวนที่มีในมือ จํานวนที่สั่ง และจํานวนการใชทั้งหมด กําหนดการควบคุมเพื่อ
ใหการสูญเสียจากการเสียหาย(Spoilage) และจากการถูกขโมยนอยที่สุด  และ
เวลาเดียวกันก็ปองกันการขาดมือหรือวัสดุซ้ํากันดวย 

- ดูแลรักษาวัสดุพวกของใชสําหรับซอมบํารุง ซอมทํา และใชปฏิบัติงาน และจาย
วัสดุดังกลาวตามความตองการ 

- สงคําขอไปยังแผนกจัดซื้อเม่ือระดับสต็อก ถึงระดับที่ตองสั่งเพิ่มเติม(Reorder 
point) หรือเมื่อตองการเปนพิเศษ 

การที่คลังสินคาจะจะมีลักษณะเชนใดก็ข้ึนอยูกับความตองการในดานการใชสอย 
อาทิเชน ถาเปนธุรกิจขนาดใหญ ตองการใชคลังสินคาเปนศูนยกระจายสินคาดวย ก็อาจตองการ
คลังที่มีขนาดใหญ และใชเทคโนโลยีที่ทันสมัย 

การตัดสินใจข้ันพ้ืนฐานวัสดุคงคลัง (Basic Inventory Decisions) น้ันจะ
พิจารณาที่ จํานวนที่จะตองสั่งในแตละครั้ง และ พิจารณาวาควรจะสั่งเมื่อใดจึงจะทําใหคาใชจาย
ในการดําเนินงานของธุรกิจตํ่าสุด ท้ังนี้หนาท่ีที่ตองปฏิบัติของการจัดการวัสดุคงคลัง (ชุมพล 
ศฤงคารศิริ : 2540) มีดังนี้ 
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- การจัดระบบวัสดุคงคลัง 
- กฎเกณฑการตัดสินใจสําหรับวัสดุคงคลัง 
- การรายงานในเรื่องขอยกเวน 
- การพยากรณ 
- การรายงานตอผูบริหารระดับสูง 

โดยระบบวัสดุคงคลังนั้น จะมีหลายแบบ อาทิเชน ระบบปริมาณการสั่งคงที่ 
ระบบชวงเวลาการสั่งคงที่ ระบบ P และ Q ในทางปฏิบัติ ตลอดจนระบบอื่น ๆ ตามแตเหมาะสม  

อยางไรก็ตามการจัดคงคลังใหมีประสิทธิภาพ จะสงผลตอความคลองตัวและประ
สิทธิภาพในการดําเนินงานที่ดีตามไปดวย โดยตองจัดวัสดุคงคลังใหเหมาะสม เนื่องจากวัสดุท่ี
เหลืออยูในคลังเปนเสมือนทรัพยสินที่ลงทุนมาแลวแตยังมิไดใชประโยชน ถามีเปนจํานวนมากเกิน
ไปอาจสงผลใหกิจการขาดทุนได  ผลกระทบจากการจัดวัสดุคงคลังไมเหมาะสม ไดแก (ณัฐพันธ 
เขจรนันทน : 2542) 
¾ แรงกดดันสําหรับการเก็บวัสดุคงคลังต่ํา(Pressure for Low Inventories) เนื่องจากการเก็บ

วัสดุคงคลังในปริมาณสูงจะมีคาใชจายในการเก็บรักษา สูงตามไปดวย ซ่ึงตนทุนนี้จะเปนทั้ง
ทางตรงและทางออม โดยเรียกรวมวา ตนทุนในการเก็บวัสดุคงคลัง(Inventory Holding Cost) 
ดังนั้นการเก็บวัสดุคงคลังต่ํา ตองคํานึงปจจัยตอไปนี้ 

- ดอกเบี้ยและตนทุนคาเสียโอกาส(Interest or Opportunity Cost)  
- ตนทุนการจัดเก็บและลําเลียง(Storage and Handling Costs) 
- ภาษี การประกันภัย และความสูญเสีย(Taxes, Insurance and Shrinkage) 

¾ แรงกดดันสําหรับการเก็บวัสดุคงคลังสูง(Pressure for High Inventory) 
- การบริการลูกคา(Customer Service)  
- ตนทุนการสั่งซื้อ(Ordering Cost) 
- ตนทุนการติดตั้ง/เร่ิมดําเนินการ (Setup Cost) 
- การใชประโยชนจากแรงงานและเครื่องจักร (Labor and Equipment Utilization) 
- ตนทุนการขนสง(Transportation Cost) 
- การลดเนื่องจากปริมาณ(Quantity Discount) 
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จะเห็นไดวาไมวาวัสดุคงคลังจะมีมากหรือนอยก็ยังไมอาจที่จะตัดสินไดวา ประ
สิทธิภาพของการควบคุมวัสดุคงคลังดีหรือไม เนื่องจากระบบวัสดุคงคลังที่มีประสิทธิภาพ คือการ
จัดระดับวัสดุคงคลังใหมีความเหมาะสม นั่นคือ เกิดสมดุลในวัสดุคงคลัง นั่นเอง 

2.1.4.5  การขนสง(Traffic) 

การขนสงเปนกิจกรรมที่เกี่ยวกับการเคลื่อนยายวัสดุทั้งหมดในองคกร ซึ่งจะเริ่ม
ตั้งแตการรับวัสดุแลวเคลื่อนยายเขาไปจัดเก็บ  และในกรณีที่ตองไปรับที่ผูขาย การขนสงก็จะเร่ิม
ตั้งแตรับสินคาจากผูขายมาที่ผูซื้อ การขนสงนี้เปนเสมือนทางเชื่อมตอระหวางกระบวนการหนึ่งไป
ยังอีกกระบวนการหนึ่ง  ซึ่งผูที่จะสามารถจัดการการขนสงไดอยางมีประสิทธิภาพมักจะตองมี
ความรูและประสบการณเก่ียวกับการขนสงมากอน  นอกจากนี้การขนสงก็มีผลตอนโยบายการจัด
เก็บดวย กิจกรรมขั้นพื้นฐานของการจัดสงมี 2 ประการ คือ (สุมนา อยูโพธิ์ ; 2527) 

- การควบคุมการขนสง ซึ่งไดแก การเลือกบริษัทขนสง(Carriers) การจัดการ
เกี่ยวกับเอกสารการสง การศึกษาและการบริการ และอัตราคาขนสงของ
บริษัทขนสง การติดตามการสง การตรวจสอบและการอนุมัติจายคาขนสง  
และตลอดจนการประเมินผลการทํางานของบริษัทขนสง 

- การวิเคราะหการจัดสงเกี่ยวกับคาใชจายในการขนสงทั้งหมด ซ่ึงไดแก การ
ขนขึ้นและขนลง  วิธีการทําหีบหอ ระยะเวลาพักสินคา(Transit time) การถูก
ขโมยและการสูญเสียจากสาเหตุอ่ืน ๆ ในเวลาเดยีวกันก็พยายามพัฒนาวิธี
การตาง ๆ ข้ึน เพื่อลดคาใชจายในการขนสง 

นอกจากนี้การขนสงยังรวมไปถึงการขนยาย(Handling) ซึ่งมักใชในการเคลื่อน
ยายวัสดุภายในองคกร ซ่ึงการพัฒนาอุปกรณเหลานี้จะเปนไปตามวัตถุประสงคของการใชงานคือ 
เพื่อลดคาใชจายการขนถายและเพิ่มความรวดเร็วในการเคลื่อนยายวัสดุ 

วัตถุประสงคในการเคลื่อนยายวัสดุ อาจกลาวอยางกวาง ๆ คือ (Tersine : 1984) 
- เพื่อลดคาใชจายในการเคลื่อนยาย ทั้งคาแรงงาน  คาวัสดุ คาโสหุยอุปกรณ 
- เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน ทั้งในดานการผลิต การเก็บรักษาในคลัง 

และ การปรับปรุงการวางผังโรงงาน 
- เพื่อปรับปรุงสภาพแวดลอมของสถานที่ทํางาน เพิ่มความปลอดภัย ความ

เมื่อยลา และความสะดวกสบายแกพนักงานที่เกี่ยวของ 
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- ปรับปรุงการจัดจําหนาย โดย ปรับปรุงอุปกรณการขนสง ปรับปรุงการเก็บ
รักษา ปรับปรุงบริการที่จะใหกับลูกคา เพื่อเตรียมผลิตภัณฑตาง ๆ ใหพรอม
เพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา 

  ทั้งนี้การวัดประสิทธิภาพของการเคลื่อนยายวัสดุ อาจทําไดโดย การวัดจํานวน
หนวยที่ทําการเคลื่อนยายได  
           
           
           
           
     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.8  แสดงองคประกอบของระบบการขนสงวัสดุ  

(Tersine : 1984)

Outputs: 
Carriage source 

Flexibility 
Investment 

Mode Selection 
Pricing 

Scheduling 
Routing 

Tracing and 
Expediting 

Movement Record 
Documents 

Performance 
File 

Movement Factors: 
   Material flow 
      Volume 
      Frequency 
   Material characteristics 
      Design 
      Classification 
   Mode Characteristics 

Restraints: 
   Carrier Availability 
   Carrier Capability 
       Physical & Legal Factor 
   Materials Handling 
   Market Conditions 

Transport 

Inputs: 
   Purchase 
orders 

Decisions 
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รูปที่ 2.9 แสดงองคประกอบของระบบเคลื่อนยายวัสดุ  

(Tersine : 1984) 

2.1.4.7  การควบคุมคุณภาพ(Quality Control) 

การควบคุมคุณภาพเปนกิจกรรมที่ทําเพื่อตรวจสอบคุณภาพ อาทิเชน ในขั้นตอน
การรับวัสดุ การควบคุมคุณภาพจะทําเพื่อตรวจสอบวา วัสดุที่ไดรับมีคุณสมบัติถูกตองตรงกับที่ได

Restraints: 
    Flow ability 
        Material form, Process requirements     
    Movement dimension 
        Distance, Direction, Intensity, Space 
    Cost 

Outputs: 
   Handling Efficiency 
   Sourcing 
      Purchase, 
      Rental, 
      Lease 

Inputs: 
   Physical Supply Demands 
   Production Demands 
   Distribute. Demands 
   Flow Analysis 

Materials 
Handling 

Flow Factors: 
   Movement Features 
      Continuity 
      Flexibility 
   Unitization 
       Packaging, Palletization, 
       Containerization 
   Equipment Alternatives 

Decisions 
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สั่งไปหรือไม ทั้งในดานคุณภาพและปริมาณ  ในการตรวจสอบหรือการควบคุมคุณภาพนี้มักจะ
เปนการทดสอบที่คุณสมบัติ ซึ่งจะมีการทํามาตรฐานเอาไว  ดังนั้นวัสดุที่ผานการตรวจสอบแลว
อาจมีคุณสมบัติไมเหมือนกัน แตมีมาตรฐานเดียวกัน  ในการตรวจสอบเมื่อรับวัสดุนั้น  

ตองมีการตรวจสอบรายการจํานวน จัดทํารายงาน และนําวัสดุไปยังสถานที่ที่
ตองการหรือเก็บเขาคลังเพื่อรอการเบิกจายไปใชงานตอไป 

ความจําเปนท่ีจะตองทําการตรวจสอบวัสดุ หรือ การควบคุมคุณภาพวัสดุ เนื่อง
มาจาก คุณภาพของวัสดุมีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑสําเร็จดวย ซึ่งจะกระทบตอยอดขายและ
กําไรในการประกอบการของธุรกิจ และในกรณีที่มีการทําสัญญาดานคุณภาพของผลิตภัณฑเอาไว 
หากทําไมไดคุณภาพตามที่ตกลง อาจตองเสียคาปรับ หรือรับคืน ซ่ึงไมวากรณีใด ๆ ก็ลวนแตเปน
ผลเสียตอธุรกิจโดยรวมทั้งนั้น ซึ่งอาจกระทบตอความเชื่อมั่นของลูกคา ตลอดจนภาพพจนของ
บริษัทดวย  ดังนั้นการควบคุมคุณภาพจะเปนสวนสําคัญที่ทําใหงานดําเนินไปอยางตอเนื่อง เกิด
การสูญเปลานอย รวมทั้งชวยในการประหยัดตนทุน อาทิเชน คาปรับ เวลา และในกรณีที่ตรวจ
สอบพบในกระบวนการทาย ๆ ก็ทําใหเสียแรงงาน เงินคาวัสดุที่ใชไปแลว ฯลฯ  

2.1.4.6  การจัดการของเสีย(Salvage and Scrap Disposal) 

กิจกรรมนี้เปนกิจกรรมสุดทายในบทบาทของการจัดการวัสดุ  ถึงแมวาตามปกติ 
ผูคนสวนใหญมักจะละเลยวัสดุในสวนนี้ไป แตแทจริงแลวของเสียท้ังหลายบางสวนก็สามารถที่จะ
นํากลับมาใชใหม หรือ เขากระบวนการใหมอีกครั้งได ซึ่ง จะชวยใหสามารถลดตนทุนดานวัสดุลง
ไปได  ในบางกรณีของเสียเหลาอาจจะเปนทางในการหารายไดขององคกรก็เปนได  เนื่องจากแนว
โนมในการนํากลับเขากระบวนการใหม(Recycle) เปนที่นิยมมากขึ้น ดังนั้นจึงมีตลาดรองรับผล
ผลิตจากของเสียเหลานี้ ตัวอยางเชน ในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส ไดมีการนําเอาแผงวงจรที่ไม
ใชแลว หรือที่เปนของเสียจากการผลิต มาใชเปนปกสมุดบันทึก ซ่ึงมีราคาสูงมาก   และในกรณีที่
ของเสียเหลานั้นเปน พิษ สึกกรอนได ติดไฟได หรือเปนอันตรายได การจัดการกับของเสียเหลานี้
ตองกระทําการอยางถูกตองและเหมาะสม   

ดังนั้นจะเห็นวากิจกรรมก็เปนกิจกรรมที่สําคัญอยางหนึ่งในการจัดการวัสดุ ถา
สามารถจัดการไดอยางมีประสิทธิภาพก็จะเปนการลดตนทุน ตลอดจนสรางรายไดใหกับธุรกิจได 
แตในกรณีที่จัดการอยางไมถูกวิธีแลว ของเสียเหลานี้ไมเพียงแตสูญเปลาเทาน้ัน ในบางกรณียัง
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อาจนําไปสูผลเสียอื่น ๆ ที่ตามมาได เชน ในกรณีของเสียมีพิษ ถาจัดเก็บไมถูกตองหากมีผูไดรับ
อันตราย ธุรกิจจะเสียภาพพจน เสียคาชดเชย หรืออาจถูกดําเนินคดีทางกฎหมายได  

ดังที่ไดกลาวมาแลววา การจัดการวัสดุจะเริ่มต้ังแตวัสดุเขามาในกระบวนการจน
กระทั่งออกไปจากกระบวนการ ดังนั้นวงจรของการจัดการวัสดุ น้ันเร่ิมจากจุดเริ่มตนดวยการออก
แบบ วางแผน กําหนดความตองการของวัสดุ เตรียมการจัดหาและจัดซื้อ  เมื่อรับวัสดุเขามาก็จะ
ตองมีงานตอเนื่องไปตามลําดับ  ตั้งแตตรวจนับ ตรวจคุณภาพ นําเขาเก็บดวยวิธีที่ถูกตองกับ
ประเภทและคุณลักษณะของวัสดุน้ัน ๆ  การเคลื่อนยายและการจายไปยังหนวยที่จะใชวัสดุดวย
ความถูกตองและตรงเวลา (มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช : 2533) 

ข้ันตอนตาง ๆ ในวงจรของการจัดการวัสดุ ประกอบดวย 

ข้ันตอนที่ 1  การกําหนดรูปแบบ 

การกําหนดรูปแบบควรเริ่มต้ังแตการสรางโรงงาน คุณลักษณะเฉพาะและ
กระบวนการตาง ๆ เปนส่ิงที่ตองนํามาพิจารณา โดยฝายวิศวกรรมทํารายละเอียดเกี่ยวกับ รูปราง 
คุณลักษณะเฉพาะ แลวสงใหผูเกี่ยวของ สวนผูชํานาญเรื่องวัสดุดังหัวขอตอไปนี้ 

- ใหคําแนะนําเกี่ยวกับอุปกรณมาตรฐาน เพื่อใหงายแกการซอมบํารุง การ
เปลี่ยนถายอะไหล และลดตนทุนแทนการสั่งผลิตแบบพิเศษ 

- การพัฒนาผูขายวัสดุ เพื่อเลือกผูขายที่ดีที่สุด 
- ใหคําแนะนําในการตัดสนิใจในสวนของเรื่องเกี่ยวกับวัสดุ เชน ราคา ความ

ยากงายในการสรรหา 
- แนะนําวัสดุใหมที่ทันสมัยเพื่อเปนทางเลือกใหกับฝายวิศวกรรม 
- การเปลี่ยนแปลงเล็กนอยตามขอตกลงกับลูกคา 

ขั้นตอนที่ 2  กําหนดทางเลือก 

ฝายวัสดุจะชวยเสนอทางเลือกในการจัดหา อาทิเชน ชวยในการตัดสินใจเกี่ยวกับ
การเลือกที่จะสั่งผลิต หรือผลิตเอง 

ขั้นตอนที่ 3  การวางแผนการผลิต(Production Planning Control) 



                                                                                                                          
                                                                                                                      

 

 

40

 
 

การวางแผนการผลิตจะเริ่มที่การพยากรณการขาย จากฝายการตลาด ซึ่งจะนํา
ไปสูการคาดการณความตองการวัสดุ แลวจึงเปนหนาที่ของฝายวัสดุที่จะตองเตรียมวัสดุเพื่อ
สนับสนุนกระบวนการผลิตใหเหมาะสม 

ขั้นตอนที่ 4  การคํานวณความตองการวัสดุ 

การคํานวณความตองการนี้จะมี 2 ลักษณะ แบบแรกคือการคํานวณจากแผนการ
ผลิตแมบทและลําดับการผลิต ซึ่งมักใช MRP (Material Requirement Planning) มาชวยในการ
คํานวณเพื่อไมใหมีวัสดุเหลือหลังผลิตเสร็จ แบบที่สองคือ การคํานวณจาสถิติเดิมซึ่งใชกับการ
คํานวณความตองการที่ไมทราบจํานวนที่แทจริง ซึ่งการคํานวณแบบนี้ตองเอาวิธีการทางสถิติมา
ชวยในการคาดการณลวงหนา 

ขั้นตอนที่ 5  การสั่งซื้อ 

เมื่อทํารายการวัสดุที่ตองการแลว ตองจําแนกวัสดุที่ใกลเคียงกัน(Similarly 
Items)  เพื่อทําการจัดกลุมผูขาย ซึ่งจะทําใหการจัดซื้อรวดเร็วมากยิ่งข้ึน  ในกระบวนการสั่งซื้อ จะ
ตองทําใบขอซ้ือ(Purchase Requisition) หรือใบส่ังงาน(Work Order) ถาตองการสั่งทําขึ้นใหม  
จากนั้นจึงสงตอใหผูรับผิดชอบตรวจสอบและบันทึกการจัดซื้อ  แลวจึงออกใบสั่งซื้อ  

เนื่องจากข้ันตอนนี้ถือเปนข้ันตอนแรกในการผลิต ดังนั้นเมื่อส่ังซื้อไปแลวตองมี
การตรวจติดตาม เพราะถาขาดวัตถุดิบกระบวนการผลิตก็ตองหยุดชะงัก  

ขั้นตอนที่ 6  การรับวัสดุ(Receiving) 

ในการรับวัสดุนั้นจะเปนไปตามเงื่อนไขในการจัดสงและขอตกลงที่ทําไวกับผูขาย 
ในกรณีที่ไมไดตกลงกันไว ก็ตองสอบถามจากผูขายวาจะสงมาในลักษณะใด  เพ่ือที่จะไดทําการ
เตรียมการเพื่อรับวัสดุไดอยางเหมาะสม  เมื่อทราบแลว จึงดําเนินการตอไป 

การรับวัสดุนอกจากจะเตรียมการดานเอกสารแลว พื้นที่และสิ่งอํานวยความ
สะดวก เชน อุปกรณที่ใชในการขนยายก็เปนสิ่งที่ตองคํานึงถึงเชนเดียวกัน ดังนั้นควรมีการเตรียม
การไวดวย  เมื่อพรอมแลวการรับวัสดุเจาหนาที่ฝายวัสดุตองดําเนินการตามนี้ 

- ตรวจรับวัสดุท้ังดานจํานวนสินคา หรือตรวจสอบจํานวนกับใบส่ังซื้อ  และ
การตรวจสอบทางดานคุณภาพ ซึ่งการตรวจดานคุณภาพดวยวิธีใดนั้นขึ้นอยู
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กับความเหมาะสม เชนในกรณีที่มีจํานวนมาก อาจทําการสุมตรวจบางชิ้น 
ฯลฯ 

- ทํารายงานการรับวัสดุ ซึ่งจะทําเมื่อไดรับวัสดุครบถวนและไดคุณภาพตาม
ตองการแลว ทั้งนี้เหตุที่ตองทํารายงานก็เพื่อ รายงานใหทราบทั่วกันวาวัสดุที่
ส่ังซื้อน้ันไดรับแลว และเพื่อทําการปรับยอดวัสดุและมูลคาวัสดุคงเหลือใหทัน
สมัยอยูเสมอ  

ขั้นตอนที่ 7  การขนสงและการเคลื่อนยาย(Traffic) 

หลังจากที่ไดรับวสัดุและตรวจสอบเรียบรอยแลว ก็ทําการขนยายไปทําการจัดเก็บ
ตามความเหมาะสม ซึ่งถาระบบขนยายมีประสิทธิภาพก็จะทําใหการทํางานตอเนื่อง ไมติดขัด 
และมีความรวดเร็ว ทั้งนี้การใชระบบการขนยายแบบใดนั้น ข้ึนกับความเหมาะสมของแตละสภาพ
แวดลอม ซึ่งตองคํานึงถึงทั้งดาน พื้นท่ี  ความสะดวกสบาย ตนทุน และประโยชนใชสอยแลว ยัง
ตองคํานึงถึงผลกระทบที่ตามมาตาง ๆ อาทิเชน ความปลอดภัยของคนงาน  คาใชจายในการ
ดําเนนิการ คาใชจายในการซอมบํารุงเปนตน 

ขั้นตอนที่ 8  การควบคุมวัสดุคงคลัง(Inventory Control) 

วัสดุที่ไดจัดเก็บเขาไวในคลังจะมีตั้งแต วัสดุที่รับมาจากการจัดซื้อ วัสดุระหวาง
กระบวนการผลิต ตลอดจนวัสดุที่เปนผลิตภัณฑสําเร็จแลว ดังนั้นในขั้นตอนนี้จึงเปนข้ันตอนที่
สําคัญ  ซึ่งการจะจัดเก็บเชนไร จํานวนเทาไรนั้น ตองคํานึงถึง ดานการลงทุน เชน ถาตองการเก็บ
วัสดุมาก ๆ ก็ตองสรางคลังที่มีขนาดใหญ และอาจจําเปนตองมีอุปกรณหรือระบบอัตโนมัติตาง ๆ 
มาชวยดวย ซึ่งการเก็บวัสดุจํานวนมากยังตองเสียคาเก็บรักษาในจํานวนที่มากข้ึน แตถาเก็บวัสดุ
นอยเกินไป ไมเพียงพอแกความตองการก็จะทําใหการดําเนินการหยุดชะงัก และอาจสงผลกระทบ
ตอการสูญเสียโอกาสในการขาย ตลอดจนคาปรับตาง ๆ ในกรณีท่ีทําการตกลงจะสงผลิตภัณฑไว
ลวงหนา   

โดยทั่วไปการจัดการวัสดุคงคลังนั้น จะตองมีจุดสั่งซื้อใหม (Reorder Point) เพื่อ
ปองกันวัสดุหมดโดยไมรูตัว  ซ่ึงจุดสั่งซ้ือใหมนี้สามารถคํานวณไดจาก ปริมาณความตองการใน
ชวงเวลาที่จัดหา รวมกับจํานวนปลอดภัยที่สามารถปองกันวัสดุหมดกอนกําหนด ซ่ึงจํานวนที่วานี้
จะมีคาขึ้นกับความเหมาะสมของแตละกิจการ  
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นอกจากนี้ การควบคุมวัสดุคงคลังยังเปนจุดหนึ่งที่จะเปนตัววัดประสิทธิภาพใน
การจัดการวัสดุได  อาทําเชน ถากิจการใด มีวัสดุคงเหลือมาก แตมีวัสดุขาดมือบอย ก็แสดงใหเห็น
วา กิจการนั้นมีการจัดการวัสดุที่ขาดประสิทธิภาพ  ดังนั้นการจัดการวัสดุคงคลังตองทําใหเกิด
ความสมดุลระวางปริมาณการใชและปริมาณการเก็บรักษา ซ่ึงอาจใชวิธีการคํานวณมาชวยในการ
พิจารณาใหเหมาะสมในแตละรายการ 

ขั้นตอนที่ 9 ขั้นตอนสุดทาย 

ขั้นตอนนี้จะประกอบดวย  
- การจัดสินคาจายออกตามบิล เมื่อมีการส่ังจากลูกคา ก็จะมาทําการออกใบ

กํากับสินคาหรือ บิล  แลวจํานําไปใหฝายคลังสินคาเพื่อทําการเบิกสินคา
ตามที่ลูกคาส่ัง ซึ่งการเบิกจายสินคา ควรมีพนักงานคอยตรวจนับจํานวนและ
ชนิดเพื่อปองกันความผิดพลาดตาง ๆ ที่อาจเกิดขึ้น 

- การจัดทําหีบหอ เมื่อเบิกสินคาเรียบรอยแลวจึงนํามาจัดทําหีบหอ แตในบาง
ธุรกิจการจัดทําหีบหออาจอยูในสายการผลิตอยูแลว 

- การเลือกสายจัดสงและการขนสง การจะจัดสงสินคาดวยวิธีไหนนั้นก็ขึ้นอยู
กับ ระยะเวลา ระยะทาง ที่ต้ัง และปจจัยเฉพาะตาง ๆ เชน ในกรณีที่เปนวัสดุ
เนาเสีย อาจตองทําการจัดสงโดยตูคอนเทนเนอรท่ีมีระบบทําความเย็น  แต
โดยหลักการแลวฝายวัสดุจะตองพิจารณา ถึง ความเชื่อมั่นในการสงสินคา
ในสภาพดี ถูกตองทั้งปริมาณและระยะเวลาที่กําหนด,  ราคาในการจัดสง
เปนไปตามกลไกตลาด,และในกรณีท่ีสินคาราคาแพงควรมีการประกันภัย
เพื่อปองกันการสูญหายหรือเสียหายระหวางการจัดสง   

2.2  แนวคิดและทฤษฎีเกี่ยวกับ IDEF0  

ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อเปาหมายตาง ๆ อาทิเชน การลดตนทุน  
ปจจุบันไดมีการนําเอา โปรแกรม ICAM (Integrated Computer Aided Manufacturing) มาชวย
ในการพิจารณากิจกรรมตาง ๆ ในกระบวนการ เพื่อการปรับปรุงไดอยางชดัเจนมากยิ่งขึ้น  วิธีการ
ดังกลาวจะเร่ิมจากการจําลองกระบวนการ โดยการจําลองกระบวนการนี้  สามารถใชโปรแกรม
ตาง ๆ เขามาชวย กระบวนการสรางแบบจําลองนี้ จะครอบคลุมถึง กิจกรรม หนาที่ ขอมูลการไหล 
เหตุการณ การกระทํา เวลา และทรัพยากร ท้ังนี้กระบวนการสรางแบบจําลองจะทําไดโดยหลายวิธี 
เชน แบบจําลองที่สรางตามหนาท่ี แบบนี้จะเนนที่หนาที่ท้ังหมดในระบบ เทคนิคนี้มักจะใชในการ
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นิยามกิจกรรมตอเนื่อง(algorithm)แบบพิเศษ เพื่อเสนอกระบวนการ นอกจากนี้ยังมี แบบจําลอง
ตามกิจกรรม และแบบจําลองตามกระบวนการ โดยที่แบบจําลองตามกิจกรรมจะแสดงกระบวน
การเปนกลุมหรือลําดับของงานที่เก่ียวเนื่องกัน ซ่ึงในแตละงานจะมีการรับและออก กิจกรรมหลัก
จะแบงออกเปนกิจกรรมยอยที่เก่ียวเนื่อง ไปจนกระทั่งงานสามารถทําไดจริงหรือยอมรับไดดวย
ซอฟตแวร  สวนแบบจําลองตามกระบวนการนั้น จะบรรยายความรับผิดชอบของระบบตอส่ิงนํา
เขา หรือเหตุการณ , ชี้กลุมหรือลําดับของการทํางาน และผลของการกระทําที่เกิด ซึ่งแบบจําลอง
กระบวนการนี้จะเฉพาะเจาะจงมากกวา แบบอ่ืน และมักจะลงไปในรายละเอียดของพฤติกรรม  ใน
บางครั้งอาจใชคําวา แบบจําลองพฤติกรรม แทน  

ปจจุบัน วิธีการหนึ่งที่ไดรับการยอมรับโดยอุตสาหกรรมและรัฐบาลในหลาย
ประเทศ คือ วิธีการ IDEF0  วิธีการนี้มีเปาหมายเพื่อสรางความเขาใจ โดยมีขอบเขตที่ยืดหยุนใน
การอธิบาย การวิเคราะห และการประเมิน กิจกรรมทางธุรกิจ และปจจุบันก็ยังไดรับการยอมรับให
เปนมาตรฐานแลว นอกจากนี้ IDEF0 ไดรับการยอมรับเปน FIPS (a Federal Information 
Processing Standard) ในป 1993 

2.2.1  ความรูเบ้ืองตนเกี่ยวกับ IDEF0 

 IDEF0 ซึ่งยอมาจาก Integrated DEFinition เปนแบบจําลองหนาที่ และ IDEF0 
ก็เปนมาตรฐานของ SADT (The Structured Analysis and Design Technique) ซ่ึงอันที่จริง 
IDEF0 เปนแบบจําลองตามกิจกรรม ท่ีมีกิจกรรมยอยที่มีส่ิงนําเขาและออก แตไมมีเวลามาเกี่ยว
ของ IDEF0 นี้ เปนวิธีการที่มีท้ังภาพและตัวอักษรในการแสดงลาํดับและความสัมพันธ เพื่อสราง
ความเขาใจ รองรับการวิเคราะห ครอบคลุมตรรกะในการเปลี่ยนแปลงที่มีศักยภาพ ความตองการ 
หรือรองรับการออกแบบระบบ และการรวมกิจกรรม   

การสรางแบบจําลองนี้เปนเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพในการออกแบบ แตในขณะ
เดียวกันหากเลือกวิธีการที่ไมเหมาะสมแลว ก็จะมีผลกระทบตอแนวคิดและการวิเคราะหระบบได  
แบบจําลองที่มีประสิทธิภาพควรครอบคลุม หนาที่ ซึ่งคือ กิจกรรม การกระทํา กระบวนการ การ
ดําเนินงาน ท่ีใชในระบบหรือกิจการ และความสัมพันธของกิจกรรม  และขอมูลดิบซึ่งอาจจะเปน
ขาวสารหรือวัตถุ  ในการรองรับการรวมหนาที่เหลานั้นของแบบจําลองไดอยางสมบูรณและดวย
ความถูกตองตรงกับที่เปนจริง นอกจากนี้แบบจําลองควรมีคุณสมบัติ ดังนี้ 

- มีความทั่วไป (Generic) สําหรับการวิเคราะหระบบที่มีการแปรเปลี่ยนของ
วัตถุประสงค ขอบเขต และความซับซอน 
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- มีความแข็งขันและกระชับ(Rigorous and Precise) สําหรับการสรางแบบจะ
ลองที่ถูกตองและใชงานได 

- มีความรัดกุม(Concise) เพ่ือสะดวกในการทําความเขาใจ การสื่อสาร ความ
สอดคลอง(Consensus) และความสมเหตุสมผล(validation) 

- มีพื้นฐานจากวัตถุประสงคของ IDEF0 ท่ีพัฒนาระหวางโปรแกรม ICAM ใน
ชวงตนของศตวรรษ 1980   

2.2.2  องคประกอบของ IDEF0 

IDEF0 มีแนวคิดอยู 2 ประการคือ  แบบจําลองตามกิจกรรมที่แสดงดวยภาพ 
(Cell Modeling Graphics) นั่นคือ กลองและลูกศร และการแยกกันของลําดับ(Hierarchical 
Decomposition) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.10  แสดง IDEF0 Activity Box  

IDEF0 สามารถจําลองกิจกรรมและการไหลของระบบ ผานกลองและลูกศร โดยที่ 
กลองจะแทนกิจกรรม และลูกศรแสดงการไหล โดยที่กลองจะตองมีชื่อที่ชัดเจนเกี่ยวกับกิจกรรม
นั้น ๆ มักจะมีคํากริยาหรือกริยาวลี ประกอบ ซึ่งจะตองมีความกระชับและไดใจความ สวนลูกศรจะ
แสดงทิศทางการไหลเขาและออกจากกิจกรรม  

(What is produced by an 
activity, e.g., reports, 
products, etc.) 

Inputs 

Mechanisms 
or Resource 

Function or Activity 
(Verb Phase) 

(Constraints on an activity, e.g., 
procedures, budgets, etc.) 

(What enables an activity, e.g., 
equipment, personnel assignments, etc.) 

(What is required 
before an activity 
can occur, e.g., 
purchase order, 
supervisor’s 
signature, etc.) 

Controls

Outputs 

Call 
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- ลูกศรที่มีทิศจากดานบนจะเปนการควบคุม(Control) ปจจัยนําเขาหรือวัตถุ
นําเขา (Inputs) นั่นคือ จะเปนตัวควบคุมกิจกรรมวามีขอจํากัดหรือบังคับให
ทําดวยวิธีใด เชน ตารางการควบคุมการทํางานจะเปนตัวควบคุมในกลอง 
เครื่องจักร   

- ลูกศรที่มีทิศเขาดานซายของกลองจะเปนการนําเขา(Inputs) 
- ลูกศรที่ไหลไปทางขวาออกจากกลองจะเปนวัตถุที่ได(Outputs)  
- ลูกศรที่ดานลางของกลองจะเปนกลไก(Mechanism) หรือในบางแหงจะใชคํา

วา ทรัพยากร(Resource) น่ันก็คือส่ิงที่ตองการในการทําใหกิจกรรมนั้น
ดําเนินการไปได เชน คน ระบบ หรือส่ิงอํานวยความสะดวก ท้ังนี้ ทิศของลูก
ศรที่ออกจะเปนลูกศรเรียก(Call Arrow) เปนชนิดหนึ่งของลูกศรกลไก ซึ่งยอม
ใหมีการรวมใชรายละเอียดระหวางแบบจําลองหรือระหวางสวนของแบบ
จําลองเดียวกัน (IDEF0 : 1993) 

กลองในแผนภาพจะมีการวางในแนวนอน น่ันคือจากบนซายไปลางขวา ซ่ึงจะถูก
กํากับดวยตัวเลขกิจกรรม โดยจะอยูที่มุมขวาลางของกลอง   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.11   แสดงตัวอยางแผนภาพบังคับ(Constraint Diagrams) 

จากภาพแสดงวา A1 ถูกบังคับโดย 1 วัตถุรับเขา, 1 ตัวควบคุม, 1 กลไกและ 1 
ผลผลิต ซึ่งบังคับ A2  คําวาบังคับหมายถึง (IDEF0 : 1993)   กิจกรรมใชขอมูลหรือวัตถุ ที่แสดงวา

A1

A2

A3
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เขากลอง และ ถูกบังคับจากการดําเนินงานโดยลูกศรเช่ือม(Interface arrow) และแนวทางซึ่งหนา
ที่ทําการขึ้นกับรายละเอียดของเนื้อหาของลูกศรเชื่อม เชน คา จํานวน เปนตน  

2.2.3  การแยกกันของลําดับ(Hierarchical Decomposition) 

การแสดงกิจกรรมของ IDEF0 ที่สําคัญอีกอยางก็คือการแสดงลําดับ การแสดง
ลําดับของกิจกรรมใน IDEF0 จะไมเหมือนกับการแสดงในแผนภาพกระบวนการผลิต ใน IDEF0 
จะแสดงโดยใชการแยกยอย น่ันคือในแตละกลองกิจกรรมอาจแทนหลายกิจกรรมยอย และในหนึ่ง
ลูกศร ก็อาจแทนหลายลูกศร  

โดยหลักการแลว แบบจําลองที่สรางโดย IDEF0 จะตองมี แผนภาพระดับบน 
(Top-level Diagram) ซึ่งเนื้อหาทั้งหมดของแบบจําลองจะแสดงในแผนภาพนี้ โดยที่แผนภาพนี้จะ
ประกอบดวยกลองที่มีกิจกรรมที่เปรียบเสมือนภาพรวมหรือเปาหมายที่จะจําลอง และจะมีลูกศรที่
แสดงขอบเขตการไหลภายในระบบ ซ่ึงกลองกิจกรรมนี้จะใหชื่อวา “0” และจะเรียกวา A-0 (เอลบ
ศูนย หรือ A minus Zero) และจะใสไวในมุมลางซายของกลอง สวนชื่อที่ใชแทนกิจกรรมจะเปนชื่อ
ที่กวางมาก ๆ  แผนภาพที่มีกลองนี้จะเรียกวา “แผนภาพอรรถาธิบายหรือคอนเทค ไดอะแกรม 
(Context Diagram)” และจะอธิบายภาพรวมและวัตถุประสงคของแผนภาพ 
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รูปที่ 2.12   แสดงตัวอยางของ แผนภาพอรรถาธิบาย 

[ www.kbsi.com] 

จากภาพแสดงวา แบบจําลองนี้ มีกิจกรรมที่ประกอบกันขึ้นเปนการบริหารงาน
บุคคล และโดยภาพรวมแลวแสดงวาพนักงานบุคคลเปนปจจัยหลัก  

เมื่อทําการแยกกลองนี้ออกเปนกิจกรรมยอย กลองที่ยอยลงไปตองมีชื่อ ตัวเลข
โนด(Node Number)ของแผนภาพกอนหนารวมเขาดวย  โดยจะอยูท่ีมุมขวาลาง ยกเวนแผนภาพ 
A-0 จะใชชื่อน้ีเลย เชน กลองกิจกรรม 2 ในแผนภาพ A4 จะแสดงรายละเอียดยอย ดังนั้นแผนภาพ
ยอยนี้จะมีชื่อวา A42  ท้ังนี้แผนภาพที่มีรายละเอียดมากกวาจะเรียกวา แผนภาพลูก(Child 
Diagram) และแผนภาพที่มีรายละเอียดนอยกวาจะเรียกวา แผนภาพพอแม(Parent Diagram) ใน
แผนภาพแตละอันที่ยอยลงมาจะมีไดไมเกิน 6 กลองแตจะไมนอยกวา 3 กลอง เพื่อไมใหเกิดความ

Perform 
Personnel 

Actions 

Applicant Data 

Customer Request 

Employee/Position  Data 

Personnel Action 

Reports 

Information System 

Personnel Office Staff 

Supplies & Equipment 

Personnel Regulations 

Department Policy 

Supervisor Instructions 

Manning Conditions 
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ซับซอนมากจนเกินไปและนอยเกินไปจนไมนาสนใจ ในกรณีที่ลูกศรไมสามารถไปยังแผนภาพลูก
หรือแผนภาพพอแมไดจะเรียกวา ลูกศรทูนเนลท(Tunneled Arrow) ซึ่งจะใสวงเล็บไวที่หัวลูกศร 
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รูปที่ 2.13  แสดงการแยกกิจกรรม(Decomposition) 

(IDEF0 : 1993) 
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2.2.4  กฎในการสรางแบบจําลองดวย IDEF0 
- กลองตองเปนกลองสี่เหลี่ยมมุมฉาก และเขียนดวยเสนทึบ 
- ลูกศรตองเขียนดวยเสนทึบ ในกรณีที่โคง ก็โคงที่ 90 องศา เทาน้ัน และใน

การลากลูกศรตองลากในแนวนอนหรือต้ัง  
- ลูกศรจะไมลากเขาไปในกลองหรือขามกลอง และการเชื่อมลูกศรจะเชื่อมที่

บริเวณดานขาง จะไมทําการเชื่อมจากมุมกลองเด็ดขาด 

ดังนั้นสรุปไดวา การสรางแบบจําลองดวย IDEF0 เพื่อ 
- เพื่อแสดงขอความและการสื่อสารในกิจกรรมหลักของระบบที่ตองการจําลอง 
- เพื่อสรางความเขาใจความสัมพันธของกิจกรรม 
- เพื่อประเมินกิจกรรมวาจําเปนหรือไม 
- เพื่อแสดงใหเห็นอยางชัดเจนวากิจกรรมใดบางที่ตองการการปรับปรุง 

 
2.2.5  ประโยชนของการใช IDEF0 ในการสรางแบบจําลองระบบ คือ 

- แสดงกิจกรรมปจจุบัน 
- ลดเวลาการเรียนรูเพิ่มเติมของผูใช 
- เขาใจและวิเคราะหกิจกรรมปจจุบันไดงาย 
- สะดวกในการออกแบบหรือออกแบบใหมในรูปแบบของ แผนภูมิที่จะเปน 

(To-Be Diagram) 
 
2.2.6  การใช IDEF0 เปนมาตรฐาน[www.kbsi.com] 

- Federal Information Processing Standards Publication (FIPS PUB) 
183-Integrated Definition for Function Modeling (IDEF0) Published 
December 1993 

- DoD 8020.1-M ประสบความสําเร็จในการให “IDEF0 เปน the DoD วิธีการ
มาตรฐานในการใชสําหรับแบบจําลองกิจกรรม” 

- ปจจุบัน ANSI Standard กําลังถูกพัฒนา 
 

สรุปไดวา IDEF0 (Integration DEFinition methods) เปนวิธีการในการจําลอง
ระบบอยางหนึ่งที่มีประสิทธิภาพทั้งในดานการอธิบายระบบ ก็สามารถทําไดอยางชัดเจน และงาย
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ตอความเขาใจ และในดานการพัฒนา ก็สะดวก เนื่องจากเปน ซอฟตแวร และมีความชัดเจนเพียง
พอที่จะทําใหสามารถประเมินไดวา กิจกรรมใดจําเปนหรือไม และตองการการปรับปรุงหรือไม ทั้ง
นี้ IDEF0 ยังแสดงใหเห็นถึงองคประกอบของระบบอยางชัดเจน ทั้งขาวสาร ขอมูล ผลผลิต ตลอด
จนความสัมพันธตาง ๆ ของกิจกรรมภายในระบบ โดยจะอธิบายเกี่ยวกับ กิจกรรม  ความสัมพันธ
ของกิจกรรม  ชี้ถึงกิจกรรมหลัก  และชี้ถึงกิจกรรมเพื่อการรีเอ็นจิเนียร่ิง( reengineering) ทําใหการ
มองภาพระบบชัดเจนมากยิ่งขึ้น  นอกจากนี้ IDEF 0 ยังมีความยืดหยุนในการใชงาน ท้ังยังใช
ภาษาแบบตัวอักษร(text) และระบบแผนภาพ(Diagrams) ดังนั้น IDEF0 จึงไดรับความนิยมอยาง
กวางขวางในการใชอธิบายถึงกิจกรรมตาง ๆ ท่ีซับซอนและยากแกการเขาใจ และในปจจุบัน 
IDEF0 ยังเปนวิธีการที่ใชกันอยางกวางขวาง ตลอดจนกลายเปนมาตรฐานวิธกีารเขียนแบบจําลอง
ที่นิยมกันอีกวิธีหนึ่ง 

2.3  แนวความคิดและทฤษฎีเกี่ยวกับการรีเอ็นจิเนียริ่งและเบนซมารคกิ้ง 

2.3.1 การรีเอ็นจิเนียริ่งกระบวนการทางธุรกิจ(BPR: Business Process Reengineering) 

เนื่องจากภาวะเศรษฐกิจที่มีการแขงขันที่สูงขึ้น ธุรกิจตางพยายามที่จะพัฒนา
ศักยภาพในการแขงขันของตนใหสูงข้ึน  หนึ่งในแนวทางการพัฒนาที่ไดรับความนิยมในหมูบริษัท
ตาง ๆ น่ันคือ การรีเอ็นจิเนียร่ิง ท้ังนี้การรีเอ็นจิเนียร่ิงเปนเทคนิคการบริหารแบบใหม ซึ่งไดรับความ
สนใจจากหลายสาขาวิชา ท้ัง วิศวกรรมอุตสาหการ เศรษฐศาสตรการบริหาร การวิจัยปฏิบัติการ 
และการวิเคราะหระบบ ซ่ึงการรีเอ็นจิเนียร่ิงจะเปนการเปลี่ยนแปลงทั้งระบบ โดยหมายถึงการ
พิจารณาต้ังแตข้ันพื้นฐานเลยและการออกแบบกระบวนการธุรกิจขึ้นใหมชนิดถอนรากถอนโคน  
เพื่อบรรลุผลลัพธของการปรับปรุงอันย่ิงใหญ โดยใชมาตรวัดผลการปฏิบัติงานที่ทันสมัยและ
สําคัญที่สุด ซึ่งไดแก ตนทุน คุณภาพ การบริการ และความเร็ว(วิฑูรย สิมะโชคดี : 2539) 

2.3.1.1   นิยามของการรีเอ็นจิเนียริ่งกระบวนการทางธุรกิจ 

เนื่องจากการรีเอ็นจิเนียร่ิงไมมีหลักเกณฑท่ีแนนอนตายตัว วาหลักใดถูกหรือผิด 
ดังนั้นจึงมีผูใหคํานิยามคํา ๆ นี้ ในหลายลักษณะ แตโดยรวมแลวจะเขาสูแนวคิดเดียวกัน คือ การ
เปลี่ยนแปลงอยางถอนรากถอนโคน เพื่อปรับปรุงระบบใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น อาทิเชน 

Raymond L. Manganelli and Mark M. Klein (1994) ใหคํานิยามไววา “การรี
เอ็นจิเนียร่ิงคือ การออกแบบใหมอยางรวดเร็วและถอนรากถอนโคน(Rapid and radical) ของ   
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กลยุทธ, มูลคาเพิ่มในกระบวนการธุรกิจ และระบบ, นโยบาย, และโครงสรางองคกรที่รองรับ เพื่อ
ทําใหการไหลของงานและผลิตผล(Productivity)ที่เหมาะสมที่สุด(Optimize)ในองคกร“ 

สวน การรีเอ็นจิเนียร่ิงกระบวนการทางธุรกิจ น้ันจะมีความหมายที่เฉพาะเจาะจง
ลงไปบาง ดังเชน 

วิฑูรย สิมะโชคดี (2539) ไดใหความหมายของคํา ๆ น้ี ไววา “การเริ่มตนใหม โดย
การสลัดทิ้งกรรมวิธีท่ีทํามาแตดั้งเดิม และมองหาหนทางใหม ๆ ในการสรางสรรคสินคาหรือบริการ
ของบริษัท เพื่อที่ลูกคาจะไดรับส่ิงที่มีคุณคา” 

Daniel Morris and Joel Brandon (วิฑูรย สิมะโชคดี : 1993) ไดใหคํานิยามไว
วา “การเปลี่ยนแปลงอยางมีประสิทธิผล ไมเพียงแตตนทุนต่ําลง แตคุณภาพตองปรับปรุงใหดีข้ึน 
โดยการเลือกผลิตภัณฑหรือบริการอยางเฉพาะเจาะจง  แลวทําการทบทวนกระบวนการธุรกิจใน
หลาย ๆ ดานเพื่อปรับปรุงสถานภาพการแขงขันของบริษทั” 

Wizdom Systems, Inc ไดแสดงความหมายของคํา ๆ น้ี ไวใน A Glossary of 
Terms for your Business Process Reengineering or Knowledge Management Project วา 
“เปนโครงสรางที่เขาถึงไดโดยทั้งหมดทุกสวนของธุรกิจเพื่อปรับปรุงคาของผลิตภัณฑและการ
บริการ ขณะเดียวกันก็ทําการลดทรัพยากรที่จําเปน การแปรเปลี่ยน(Transformation)ของกระบวน
การธุรกิจหน่ึงใหไดระดับการปรับปรุงที่มีนัยสําคัญใน 1 หรือมากกวาการวัดคุณสมบัติการทํางาน
ที่สัมพันธกับความเหมาะสม ของ วัตถุประสงค, คุณภาพ, วงรอบเวลา,  และตนทนุ โดยใชเทคนิค
ของการปรับปรุงใหกระฉับกระเฉง(Streamlining) การเคลื่อนยายใหม(Removing) ที่เพิ่มข้ึน ของ
กิจกรรมและตนทุนการออกแบบกระบวนการใหมมักจะใชเวลา 6 เดือนจึงจะสมบูรณ”  

2.3.1.2  ความแตกตางของ BPR กับโปรแกรมการปรับปรุงแบบอื่น 

ดังกลาวมาแลววา BPR เปนการเปลี่ยนแปลงแบบถอนรากถอนโคน แตในความ
เปนจริงการเปลี่ยนแปลงส่ิงใดในองคกรมักจะหลีกเลี่ยงการเปลี่ยนแปลงเชนนี้ การเปลี่ยนแปลง
แบบอื่นจะใชวิธีการในการปรับปรุงมากมาย โดยการปรับปรุงนี้จะทําอยางตอเนื่องแตทําทีละเล็ก
ละนอย ซึ่งการปรับปรุงประเภทนี้มักจะทํากับธุรกิจขนาดเล็ก นั่นคือ การทํา BPR จะเกิดการ
เปลี่ยนแปลงอยางเห็นไดชัดในทันทีที่ไดปรับปรุง แตแบบเดิมจะคอย ๆ เพิ่มประสิทธิภาพไปทีละ
นิด การเปลี่ยนแปลงแบบเดิมนั้นจะทําไดโดยผานทาง การทําคุณภาพ การปรับโครงสราง การทํา
ระบบอัตโนมัติ การปรับขนาด ฯลฯ  ถาหากในกรณีท่ีเกิดการลมเหลว ทําใหการเปลี่ยนแปลงดัง
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กลาวหยุดชะงัก ก็จะทําใหตองทําการปรับปรุงในหลาย ๆ คร้ังจึงจะสามารถทําไดตอไป จะเห็นได
วา BPR จะแตกตางออกไป เนื่องจาก BPR (Maganeli : 1994) คือ 

- BPR ไมเปนเพียงระบบอัตโนมัติ ถึงแมวา มักจะใชเทคโนโลยีในการสราง
สรรคและคิดคนแนวทาง 

- BPR ไมเปนเพียงการจัดองคกร ถึงแมวา เกือบจะทุกครั้งที่ทําจะตองมีการจัด
โครงสรางองคกรใหม 

- BPR ไมเปนเพียงการลดขนาด ถึงแมวา มักจะปรับปรุงผลิตผล 
- BPR ไมเปนเพียงดานคุณภาพ ถึงแมวาเกือบทุกทางจะเนนที่ความพึงพอใจ

ของลูกคา และกระบวนการรองรับ 

นอกจากนี้แลว BPR ยังคนหาทางแก(Breakthroughs) ที่สามารถวัดไดมากกวา
แบบอื่น และมีเปาหมายในการทํามากกวา ในขณะที่โปรแกรมอื่น ตองใหเปาหมายนอย หรือลด
เปาหมายลง 

ตารางที่ 2.4    Reengineering vs. other programs. (Maganeli : 1994) 

 Reengineering Rightsizing Restructuring TQM Automation 
Assumptions 
Questioned Fundamental Staffing Reporting 

Relationships 

Customer 
Wants and 
Needs 

Technology 
Applications 

Scope of 
Change 

Radical Staffing, Job 
Responsibilities 

Organization Bottom-up Systems 

Orientation Process Functional Functional Processes Procedures 
Improvement 
Goals 

Dramatic Incremental Incremental Incremental Incremental 

  
นอกจากนี้ BPR ยังเปน ทฤษฎีที่เชื่อวาสิ่งทั้งมวลประกอบดวยส่ิงตาง ๆ มากกวา

สวนประกอบทั้งหมด(holistic) จึงรวมเอาทั้ง เทคนิคของกระบวนการ เชน เทคโนโลยี มาตรฐาน 
ขั้นตอน ระบบ และการควบคุม และยังรวมเอา แนวคิดทางสังคม เชน การจัดองคการ ไวดวย 
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เหตุผลที่ทําให BPR ไมประสบความสําเร็จ ไดแก 
1. ขาดธุรกิจที่เหมาะสม น่ันคือ ใหผลที่ไมชัดเจน ไมมีเหตุผล หรือ ความคาดหวังไมสมเหตุสมผล   

อาจะเปนในแง ส่ิงที่ตองการ หรือ  ผลที่คาดวาจะไดรับจาก BPR  
2. ขาดเทคโนโลยีและวิธีการที่เชื่อถือไดในการทํา BPR ดังนั้นจึงลมเหลวในการปฏิบัติ BPR 
3. การนําไปใชไมเหมาะสม หรือ ไมถูกตอง 
4. ขาดความรวมมือจากหนวยงานที่เกี่ยวของ 
5. ใชเวลานานเกินไป 

2.3.1.3  ขั้นตอนการทํา BPR 
การทํา BPR น้ันจะประกอบดวย 2 สวน คือ เครื่องมือ (Tool) และวิธีการ 

(Method) 
- วิธีการ   จะเปน การหาการทํางานที่ดีท่ีสุดในโครงสรางเฉพาะ เชน วิธีการ 

จําลองกระบวนการ(Process-modeling methods) วิธีการจําลองขอมูล วิธี
การจําลองตนทุน เปนตน 

- เครื่องมือ จะเปน ซอฟตแวร ที่ชวยสรางวิธีการโดยอัตโนมัติ และสามารถ
ตรวจสอบการใชวิธีการ ตลอดจนชวยผูใชประยุกตวิธีการไดเร็วขึ้น 

ดังนั้นการที่จะทํา BPR ไดตองทําการเลือกทั้ง 2 อยางใหมีความเหมาะสม 

2.3.1.4  การเลือกวิธีการสําหรับ BPR (Carr : 1995 ) 
 

- เร่ิมจาก ปรับปรุงขอความที่ชัดเจนของเปาหมายและกลยุทธ 
- พิจารณาความพึงพอใจของลูกคา เปนแรงผลักดันเบื้องหลังกลยุทธและเปา

หมายที่กําหนด 
- กําหนดที่กระบวนการธุรกิจ มากกวากิจกรรม และวางแนวกระบวนการและ

เปาหมายที่สัมพันธกัน 
- เจาะจงกระบวนการที่มีมูลคาเพิ่ม(value-added process) ตามกระบวนการ

สนับสนุน ซึ่งสรางมูลคานั้น 
- สรางการใชงานที่เหมาะสมของการทดลองและเทคนิคการจัดการและเครื่อง

มือที่ใชการได เพื่อใหแนใจวาคุณภาพของทั้งขอมูลที่ใชและ BPR สอดคลอง 
(Deliverables) 
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- ครอบคลุมการวิเคราะหการทํางานปจจุบัน และชี้ใหเห็นวากระบวนการใดไม
มีคา(Non value-added) 

- ครอบคลุมการพัฒนาของ ทัศนะการฝาอุปสรรค(Breakthrough) ซึ่งเปนการ
แทนที่อยางถอนรากถอนโคน มากกวาที่จะเปล่ียนแปลงโดยการเพิ่ม โดย
สนับสนุนและกระตุนผานเปาหมายของการบรรลุและการหาคาทัศนะเหลานี้ 

- พิจารณาผลลัพธในแงกําลังของพนักงานและเทคโนโลยีที่เปนพ้ืนฐานสําหรับ
การนําไปใชเปลี่ยนแปลง 

- ครอบคลุมการพัฒนากรณีธุรกิจทั้งหมดเพื่อครอบคลุมการรวมขอมูลและขอ
ความใหผูตดัสินใจ 

- พัฒนาแผนการที่ทําไดเพื่อเจาะจงงาน ทรัพยากร และเวลาของเหตุการณ 
ตามการอนุมัติ 

สําหรับวิธีการ BRP นั้น จะมีวิธีการหนึ่งที่นาสนใจ เนื่องจากเขาใจงาย และ
สามารถทําไดรวดเร็ว คือ ราปด รี(Rapid Re หรือ Rapid Reengineering) นอกจากนี้ วิธีการนี้ยัง
มีขอดี คือ 

1. มีการเทคนิคการบริหารที่สรางผลที่มีคา เชน แบบจําลองกระบวนการ 
2. ไมจําเปนตองสรางเทคนิคใหม 
3. เหมาะกับการรวมและใชเทคนิคจํานวนมากที่สําคัญในการพัฒนาและ

วิเคราะห 
4. ใหผลที่มากกวาวิธีการอื่น 

2.3.1.5  การเลือกเครื่องมือ  
- เครื่องมือตองมีคุณสมบัติ คือ เพิ่มผลิตผล สรางโครงการไดรวดเร็ว คุณภาพ

ระดับสูง และยอมใหใชงานที่ยุงยาก ตลอดจนยอมใหเนนที่งานที่มีคุณคา 
- นักธุรกิจใชได 
- สรางผลตอบแทนการลงทุน 
- ชวยใหวิสัยทัศนชัดเจนขึ้น 
- มคีวามปะติดปะตอจากเปาหมายถึงระบบการทํางาน 
 

เครื่องมือที่ใชในการทํา BPR มี ดังนี้ 
- การจัดการโครงการ(Project Management) ไดแก วางแผน, ตาราง, งบ

ประมาณ (Budget), รายงาน, และการตามโครงการ(Track Project) 
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- การประสาน(Coordination) ไดแก  แผนการจําหนายและการสื่อสารราย
ละเอียดที่ทันสมัยของแผน (Distribute plans and communicate updated 
details of plan) 

- การจําลอง(Modeling)  ไดแก  สรางแบบจําลองของบางสิ่งเพื่อใหเขาใจโครง
สรางและการทํางาน 

- วิเคราะหกระบวนการธุรกิจ(Business Process Analysis)  ไดแก  ลดกิจการ
อยางมีระบบสูหนวยของมันและความสัมพันธของหนวยเหลานั้น 

- วิเคราะห เฮชอาร  และออกแบบ (HR Analysis and Design)ไดแกวิเคราะห, 
ออกแบบ, และตั้งสวนคนของระบบ(establish the human part of system) 

- การพัฒนาระบบ(System Development) ไดแก  การแปลงไปสูกระบวนการ
ทางธุรกิจอัตโนมัติ (an automated business process) 

 

ในการทํา BPR นั้น เมื่อทําความเขาใจกระบวนการแลว การที่จะออกแบบ
กระบวนการใหม ตองสรางสรรกระบวนการที่ตอบสนองจุดประสงคในการรีเอ็นจิเนียร่ิงได ซึ่ง
เครื่องมือที่สําคัญอันหนึ่งที่สามารถนํามาใช ได ก็คือ เบนซมารคกิ้ง(Benchmarking)  

2.3.2  เบนซมารคกิ้ง(Benchmarking) 

เบนซมารคกิ้ง(Benchmarking) หมายถึงการแสวงหาบริษัทตาง ๆ ท่ีทําส่ิงใดสิ่ง
หนึ่งไดดีที่สุด แลวเรียนรูวาพวกเขาทําไดอยางไรเพื่อจะลอกเลียนแบบมาใช (ยึดเปนตนแบบใน
การดําเนินการ) (วิฑูรย สิมะโชคดี : 2539) ทั้งนี้การกําหนดใหบริษัทใดเปนตนแบบ ตองเลือกท่ีดีที่
สุดจริง ๆ อาทิเชน ดีที่สุดในโลก 

นอกจากนี้เบนซมารคก้ิงยังเปนเครื่องมืออยางหนึ่งในการวัดคุณสมบัติการ
ทํางานขององคกร ซึ่งจะแสดงใหเห็นถึงส่ิงที่ขาดหายไปในองคกร ตลอดจน สามารถทราบสถานะ
ของตนเองวาอยูในตําแหนงใด การทําเบนซมารคก้ิงยังเปนเหมือนเครื่องมือที่ใชเพื่อหาหนทาง
พัฒนาและคนหาสิ่งที่ขาดหายไปในองคกร  โดยจะสามารถชวยการจัดการใหลดตนทุน ในขณะที่
เพิ่มคุณภาพการบริการ   

เนื่องจากเบนซมารคเปนการเปรียบเทียบการทํางานของตนเองกับบริษัทอื่น     
ดังนั้นการทําเบนซมารคกิ้งตองอาศัยการใชขอมูลขาวสารรวมกันของแตละบริษัทเพื่อใชใน
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กระบวนการทํางาน โดยขอมูลนี้ไมใชเพียงแคผลประกอบการ หรือขอมูลอ่ืนที่แจกจายกันทั่วไป 
เพราะขอมูลเหลานั้นจะวัดดวยมาตรฐานของแตละบริษัท ทําให เทคนิค และสภาพแวดลอมตางๆ 
ที่เปนเกณฑในการวัดของแตละบริษัทแตกตางกัน สงผลใหการเปรียบเทียบขอมูลเหลาน้ันอาจ
คลาดเคลื่อนได  

เบนซมารคจะสรางคุณคาโดยผาน ( Manganeli : 1994) 
- การสนใจองคกรที่เปนหัวใจของการทํางานที่ขาดหาย 
- นําความคิดจากองคกรภายนอก เขามาและใชเพื่อช้ีโอกาสตาง ๆ 
- ปลุกระดมการคนหาทั่วองคกร เพื่อสรางขอตกลงสําหรับความกาวหนา และ

การขายความคิด หลักการอาจไมมีทางอื่นในการขามอุปสรรค 
- ปฏิบัติแนวคิดไปสูการทํางานเพื่อใหผลิตภัณฑและการบริการดีขึ้น และทํา

การตัดสินใจบนพื้นฐานความจริงที่เกิดขึ้น 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่  2.14   แนวการทําเบนซมารคกิ้ง  

(Maganeli : 1994) 
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จากรูปท่ี 2.17 จะพบวา การทําเบนซมารคกิ้ง จะเร่ิมจากระดับผูบริหารที่จะ
กําหนดขอตกลงรวมกัน แลวพัฒนาขอตกลงนั้นใหกลายเปนแผนการทํางาน จากนั้นก็จะกําหนด
เปาหมายที่ชัดเจนขึ้น แลวศึกษาขอมูลตาง ๆ เกี่ยวกับการทํางาน ตอมาก็จะเริ่มการเปรียบเทียบ
โดยการหาบริษัทอื่นมาชวยในขั้นตอนนี้ หลังจากนั้นก็จะเก็บขอมูลตาง ๆ เพื่อทําการวิเคราะห 
และพัฒนา  ซึ่งจะนําไปสูผลการเปรียบเทียบที่ถูกตอง เกี่ยวกับสถานะขององคกรขณะนั้น 

ตารางที่ 2.5 การจัดอันดับการวัดผลการปฏิบัติงานของรานขายยา (โรแบร : 2543) 

การวัดผลการปฏิบัติงาน องคกร 
A 

องคกร 
B 

องคกร  
C 

องคกร  
D 

องคกร 
ของเรา 

การปฏิบัติงาน 
เจาหนาที่ 
คุณภาพ 
เวลาในการปฏิบัติงาน 
ความถูกตอง 
ความพึงพอใจของลูกคา 
ตนทุนสินคา 
รวม 

1 
2 
1 
3 
1 
2 
2 
12 

5 
4 
3 
2 
3 
1 
1 
19 

2 
1 
2 
1 
2 
5 
5 
16 

4 
3 
5 
5 
4 
4 
4 
30 

3 
5 
4 
4 
5 
3 
3 
28 

ตารางที่ 2.11 แสดงตัวอยางของตารางพื้นฐานที่แสดงถึงการวัดผลการปฏิบัติ
งานทั่วไป (generic performance measure) และอันดับแตละแหงของทาน โดยใชระบบ 1 (ดีที่
สุด) ถึง 5 (แยที่สุด) ซึ่งทําใหทราบไดทันทีวาองคกรใดเปนองคกรที่ดีที่สุดในกลุม จากนั้นจึงทําราย
งานและทําขั้นตอไปจนสําเร็จ 

โดยสรุปแลวการทําการรีเอ็นจิเนียร่ิงนั้น เปนการปรับปรุงระบบอยางถอนราก
ถอนโคน ซ่ึงจะทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลงอยางเห็นไดชัด โดยการที่จะทาํการรีเอ็นจิเนียร่ิงวิธีใด 
หรือ ขั้นตอนใดดีที่สุดนั้น คงไมสามารถที่จะตกลงได เนื่องจาก การที่จะทําการรีเอ็นจิเนียร่ิงจะขึ้น
กับสถานการณตอนนั้น และ ดวยหลักการในการทํารีเอ็นจิเนียร่ิงที่มีอยูอยางมากมาย ทําใหเกิดทั้ง
เครื่องมือ และวิธีการมากมาย ที่ใชเพื่อการนี้  และเบนซมารคกิ้งก็เปนหนึ่งในเครื่องมือที่สําคัญอัน
หนึ่ง ที่ใชในการสรางสรรคกระบวนการใหม โดยการกําหนดใหอุตสาหกรรมใด ๆ ซึ่งดีที่สุดเปนตน
แบบ ทั้งนี้การที่จะทําการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงไมวาโดยใชวิธีการใด ก็ตองอาศัยความตั้งใจจริง
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จากผูบริหารระดับสูงในการใหความรวมมือ ตลอดจนกําหนดนโยบายตาง ๆ ใหสอดคลองและ
สนับสนุนการดําเนินการนั้น 

2.3 การทบทวนวรรณกรรม 

นาย วิศิษฎ  โลเจริญรัตน (2529)  ไดวิจัยเรื่อง “การวางแผนการผลิตและการใช
วัสดุสําหรับโรงงานประกอบรถจักรยานยนต”  ซึ่งไดเสนอผลการวางแผนการผลิตและการใชวัสดุ
สําหรับโรงงานประกอบจักรยานยนต  โดยการนําคอมพิวเตอรขนาดเล็กมาประยุกตใชในการจัด
สมดุลยในสายการผลิต ขั้นงานการผลิต  เพื่อการจัดสมดุลในสายการผลิต  นอกจากนั้นแลวยังได
ศกึษาตารางการกําหนดการผลิตหลัก  บัญชีรายการวัสดุ  จํานวนที่มีอยูในมือ  จํานวนที่ไดรับตาม
กําหนดเวลา เพื่อนําไปคํานวณหาปริมาณการใชสุทธิ โดยแสดงถึงจํานวนและชวงเวลาที่จะทําการ
สั่งซื้อ  ทั้งนี้หลังจากที่ไดทําการปรับปรุงแลว พบวาการจัดสมดุลในสายการผลิตรวดเร็วและมีประ
สิทธิภาพดีขึ้น สวนการวางแผนวัสดุก็พบวาวางแผนไดถูกตองและสอดคลองกับสภาพความเปน
จริง 

นาย  เกียรติชัย  ปรีชาชัยสุรัตน (2538)  ไดวิจัยเรื่อง “ระบบคอมพิวเตอรชวยสอน
สําหรับการจัดการการผลิตโดยอาศัยคอมพิวเตอรเพื่อการควบคุมพัสดุคงคลัง”  โดยไดนําเสนอ
ซอฟตแวรชวยสอน ซ่ึงมีวัตถุประสงคหลัก คือ เพื่อชวยเพิ่มความรูความเขาใจใหกับบุคคลากรทุก
ระดับที่จะจัดทําหรือไดดําเนินการแลวในเรื่องการจัดการการผลิตในสวนการควบคุมพัสดุคงคลัง  
ใหสามารถนําความรูความเขาใจนี้ไปใชในการควบคุมพัสดุคงคลังใหมีประสิทธิภาพ  และเม่ือนํา
ไปทดลองใชงานก็พบวาผูใชมีความพึงพอใจ ตลอดจนไดรับความรูความเขาใจในเรื่องการจัดการ
การผลิตในสวนการควบคุมพัสดุคงคลัง  

 นาย กิตติ  ภระกูลสุขสถิตย (2542) ไดทําการวิจัยเรื่อง “การพัฒนาระบบการ
ควบคุมวัสดุในโรงงานผลิตลวดเหล็ก”  โดยมีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาระบบการควบคุมวัสดุในโรง
งานผลิตลวดเหล็ก ที่ใชในการควบคุมและตรวจติดตามวัสดุ  ทั้งนี้ไดจํากัดขอบเขตวิจัยเฉพาะวัสดุ
ที่จําเปนตอกระบวนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเสนเดี่ยว  ซ่ึงไดแก  วัตถุดิบหลักที่ใชในการ
ผลิต  วสัดุระหวางทํา  และสินคาสําเร็จรูป  เมื่อไดทําการออกแบบระบบสารสนเทศที่เหมาะสม
แลวก็ไดมีการทดลองนําไปใช  ซึ่งก็พบวาผูใชมีความพึงพอใจ  ตนทุนการผลิตลดลง และขอมูลทัน
การณขึ้น ตลอดจนมีความผิดพลาดในการบันทึกนอยลง 
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นาย สิทธิกร มโนมัยวิบูลย (2542) ไดทําการวิจัยเรื่อง “การพัฒนาระบบ        
สารสนเทศเพื่อการควบคุมการผลิต: กรณีศึกษาของบริษัทผลิตชิ้นสวนอุตสาหกรรมยานยนต”  
โดยไดไดแบงระบบที่พัฒนาออกเปนสามสวนหลัก คือ การศึกษาและวิเคราะหระบบโดย IDEF0 
การพัฒนาระบบงานของการควบคุมการผลิตและระบบสารสนเทศที่สนับสนุนระบบงาน และการ
ทดสอบระบบโดยประยุกตใชกับสายการผลิตสายหนึ่ง  หลังจากที่ไดทดสอบแลวพบวาสามารถลด
ปญหาตนทุนไดมาก 
 

 



 
บทที่  3 

แนวทางการศึกษาและพัฒนาแผนแบบ 

 

ในการพัฒนาแผนแบบเพื่อใหไดตามวัตถุประสงคน้ัน จะประกอบดวย การศึกษา
กิจกรรมท้ังหมดของการจัดการวัสดุ พรอมกับกําหนด ICOM ใหกับกิจกรรมเหลานั้น  สรางวิธีการ
ที่จะทําใหผูใชสามารถเลือกรายชื่อกิจกรรมในระดับตาง ๆ เพื่อนํามาเปนกิจกรรมของระบบที่
ตองการ หรือสามารถที่จะแกไขใหอยูในลักษณะที่ผูใชตองการได นอกจากนี้แลวผลของแผนแบบ
จะสามารถนําไปใชเขียนแผนภาพ IDEF0 ซ่ึงอาจดําเนินการดวยโปรแกรมสําเร็จรูปตาง ๆ เชน 
AI0WIN หรือ BPWIN โดยแนวทางตาง ๆ ขางตนจะกลาวโดยละเอียดในบทที่ 3 บทที่ 4 และบทที่
5 ท้ังนี้ในบทที่ 3 จะเปน การแสดงวัตถุประสงคของการพัฒนา แนวทางการศึกษาและพัฒนา และ 
ระบบการจัดการวัสดุท่ีพัฒนาข้ึน ตลอดจนลักษณะและอรรถประโยชนของแผนแบบ เพื่อนําไป
ดําเนินการพัฒนาโปรแกรมที่เหมาะสมในบทที่ 4 และทําการสาธิตการใชงานในบทที่ 5  ตอไป 
โดยจะแบงหัวขอของการนําเสนอ ดังนี้ 

3.1. วัตถุประสงคของการพัฒนา 
3.2. แนวทางการศึกษาและพัฒนา 
3.3. ศึกษาทฤษฎีการจัดการวัสดุในเชิงพื้นฐาน 
3.4. ระบบการจดัการวัสดุพื้นฐาน 
3.5. การพัฒนาโปรแกรมสนับสนุนการใชแผนแบบ 

3.1 วัตถุประสงคของการพัฒนา 

ในการพิจารณาระบบการจัดการวัสดุน้ันตองอาศัยเวลาในการพิจารณาและการ
ศึกษามาก จึงไดทําการพัฒนาแผนแบบนี้ขึ้น เพื่อเปนขอมูลแนะนําเกี่ยวกับกิจกรรมและปจจัยที่มี
ในระบบ และนิยามของรายชื่อตาง ๆ ซ่ึงจะลดเวลาในการพิจารณาและ เพื่อการปรับปรุงระบบที่
ชัดเจนขึ้น ยังไดทําการจัดรูปแบบของขอมูลใหอยูในลักษณะที่เหมาะสมกับการสรางแผนภาพ 
IDEF0 สําหรับนําไปใชประโยชนตอไป โดยสรุปแลวการวิจัยนี้จะมีผลการดําเนินการ ไดแก 

1) ระบบการจัดการวัสดุพ้ืนฐาน ซ่ึงไดจากการศึกษาทฤษฎีตาง ๆ แลวสรุป
ออกมาในลักษณะขอมูล อันไดแก แผนภาพ IDEF0, รายช่ือกิจกรรมและ
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ปจจัยที่ควรมีในระบบการจัดการวัสดุ และนิยามของรายชื่อเหลานั้นหรือ 
พจนานุกรมนิยามมาตรฐานสําหรับรายชื่อในระบบนั่นเอง  

2) โปรแกรมแผนแบบ ซึ่งพัฒนาขึ้นเพื่อใหสามารถนําขอมูลระบบการจัดการ
วัสดุพื้นฐานมาใชไดสะดวกขึ้น โดยจะมีแนวทางการดําเนินการในลักษณะ
การสรางแผนภาพ IDEF0 และจะใหรายงานขอมูลสําหรับการสรางแผน
ภาพ IDEF0 ตอไป 

ทั้งนี้ การใชประโยชนจากผลที่ไดดังกลาว จะทําไดทั้งการใชสําหรับอธิบายระบบ 
และเพื่อทําการปรับปรุงระบบ อันจะกลาวตอไปในหัวขอของการประยุกตใชงานผล 

3.2 แนวทางการศึกษาและพัฒนา 

ดังกลาวในบทที่ 2 แลววา การรีเอ็นจิเนียร่ิงกระบวนการทางธุรกิจ เปนการเปลี่ยน
แปลงแบบถอนรากถอนโคน ดวยความเชื่อที่วา ส่ิงทั้งมวลประกอบดวยสิ่งตาง ๆ ที่มากกวา สวน
ประกอบทั้งหมด ดังนั้นวิธีการนี้จึงไดรวมเอาเทคนิคกระบวนการ เชน เทคโนโลยี มาตรฐาน ขั้น
ตอน ระบบ และควบคุม และยังรวมเอาแนวคิดทางสังคม เชน การจัดองคกร เอาไวดวย ผลท่ีสุด
แลวการทํารีเอน็จิเนียร่ิงฯ ที่ประสบความสําเร็จ ก็จะสงผลใหเกิดการเปลี่ยนแปลงอยางเห็นไดชัด
ในทันทีที่ไดปรับปรุง ทั้งยังคนหาทางแกไขที่สามารถวัดไดมากกวาวิธีการแบบอื่น และมีเปาหมาย
ในการดําเนินการมากกวา ดวยคุณสมบัติและอรรถประโยชนดังกลาว วิทยานิพนธฉบับนี้จึงไดนํา
เอาวิธีการนี้มาประยุกตใช ซึ่งจะยึดตามแนวคิดของ Maganeli ดังในตารางที่ 3.1 

ตารางที่ 3.1 แสดงแนวคิดเบื้องตนของการรีเอ็นจิเนียร่ิงของ Maganeli  
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จะเห็นไดวา จากแนวคิดดังกลาว การรีเอ็นจิเนียร่ิงนั้นจะเปนการศึกษาจากพื้น
ฐาน และทําการเปลี่ยนแปลงโดยไมไดอาศัยวิธีการเดิม ซึ่งการปรับปรุงนี้จะทําในแงของกระบวน
การ โดยมีเปาหมายที่นาท่ึง  ดังนั้นเพื่อจะทําการออกแบบแผนแบบสําหรับปรับปรุงระบบงานดาน
การจัดการวัสดุ แนวคิดของรีเอ็นจิเนียร่ิงไดถูกนํามาประยุกตใช และเกิดขั้นตอนตาง ๆ ของการ
ออกแบบแผนแบบ ดังนี้ 

ขั้นตอนที่ 1 ศึกษาทฤษฎีการจัดการวัสดุในเชิงพื้นฐาน เพื่อพัฒนาเปนระบบ
การจัดการวัสดุแบบทั่วไป นั้นคือจะได รายชื่อของกิจกรรมและปจจัยในระบบ ตลอดจนนิยามของ
รายชื่อเหลานั้น 

ข้ันตอนที่ 2 การพัฒนาโปรแกรมสนับสนุนการใชแผนแบบเพื่อใหสามารถนํา
เอาระบบการจัดการวัสดุท่ีพัฒนาขึ้นมาใช แลวแสดงผลออกมาในรูปแบบที่สามารถนําไปดําเนิน
การสรางแผนภาพ IDEF0 ดวยโปรแกรมทางการคาตอไป  

3.3 ศึกษาทฤษฎีการจัดการวัสดุในเชิงพื้นฐาน 

ในการศึกษาทฤษฎีที่เก่ียวของกับการจัดการวัสดุ ไดทําการศึกษาจากการมอง
ภาพรวมของระบบการจัดการวัสดุที่มีในหนังสือ โดยเนนตามแนวคิดที่วา “การจัดการวัสดุนั้นทํา
เพื่อใหตนทุนทั้งหมดของวัสดุที่บริษัทจัดซื้อ ต่ําลง โดยหนาที่การจัดการวัสดุจะแฝงอยูในหลาก
หลายแผนกหนาที่ในองคกร ซึ่งทุกแผนกที่เกี่ยวของจะมีการประสานความรวมมือกันอยางเหมาะ
สมเพื่อใหเกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงสุดเทาท่ีจะเปนไปได” ทั้งนี้จะต้ังอยูบนสมมุติฐานท่ี
วา ระบบขอมูลขาวสารมีพรอมที่จะปฏิบัติการตาง ๆ 

ในรายละเอียดของวิธีการดําเนินการศึกษาทฤษฎีการจัดการวัสดุเพื่อใชพัฒนา
เปนระบบการจัดการวัสดุพื้นฐานสําหรับโปรแกรมฯ นั้นสามารถแบงออกเปน 3 ขั้นตอนหลัก ดังนี้ 

3.3.1 ศึกษาภาพรวมของการจัดการวัสดุ  
3.3.2 พิจารณากิจกรรมหลักในระบบการจัดการวัสดุ  
3.3.3 ศึกษารายละเอียดของแตละกิจกรรม และสรางกิจกรรมยอยที่มีภาระ    

หนาที่ภายในขอบเขตของกิจกรรมหลักที่กําหนด 

อยางไรก็ตาม ในแตละข้ันตอนจะมีความสอดคลองและเกี่ยวของกันโดยตลอด 
นั่นคือ เมื่อเกิดการเปลี่ยนแปลงในขั้นตอนใด ๆ ก็จะสงผลใหตองพิจารณาขั้นตอนอ่ืน ๆ ดวย ท้ังนี้
จะยึดภาพรวมของการจัดการวัสดุเปนหลักในการพิจารณา  
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3.3.1 ศึกษาภาพรวมของการจัดการวัสดุ 

การศึกษาภาพรวมของการจัดการวัสดุจะทําเพื่อสรางความชัดเจนของขอบเขต
และความหมาย ตลอดจนหนาท่ีการทํางานตาง ๆ ของการจัดการวัสดุโดยทางทฤษฎี ท้ังนี้จะทํา
การศึกษาการจัดการวัสดุอยางกวาง ๆ ไมเจาะจงลงไปในวิธีการใดวิธีการหนึ่ง โดยจะพิจารณาทั้ง
ในดาน คําจํากัดความ นโยบาย วัตถุประสงค เปาหมาย องคประกอบหลักตาง ๆ ตลอดจน ปจจัย
และขอบเขตตาง ๆ ที่เกี่ยวของกับการจัดการวัสดุ  ดังแสดงในทฤษฎีบทของการจัดการวัสดุ ใน
บทที่ 2   

นอกจากนี้ ในการศึกษาระบบการจัดการวัสดุจะดําเนินการศึกษาดวย วัตถุ
ประสงคของระบบ คือ มีวัสดุพรอมเมื่อตองการ ดังนั้นการไหลของงานตองดํารงในการผลิต โดย
ปราศจากการคลังที่มากเกินไป และมีวัสดุนําเขาที่เหมาะสมตามศักยภาพของยอดขายและความ
สามารถของโรงงานผลิตเพื่อมั่นใจวา คาที่มากที่สุดไดจากตอหนวยของการใชจาย สวนมุมมอง
หรือทัศนะของระบบ คือ ผูจัดการวัสดุ ท้ังนี้ภาพรวมของการจัดการวัสดุที่ไดทําการศึกษานี้ จะใช
เปนหลักในการตรวจสอบ ความครอบคลุม และความถูกตองเหมาะสมของการแบงกิจกรรมหลัก
ตาง ๆ  

3.3.1.1  ลักษณะของระบบ 

เนื่องจากระบบการจัดการวัสดุพื้นฐานนี้ ไดจากทฤษฎี ดังนั้นจึงอาจมีลักษณะที่
ไมถูกตองตามหลักปฏิบัติมากนัก แตทั้งนี้จะมีความครอบคลุมระบบการจัดการวัสดุในทุกกิจกรรม
หลัก และเปนไปตามขอบเขตที่ไดตั้งไว  

ระบบการจัดการวัสดุ มีลักษณะโดยสรุป ดังนี้    

ก) นโยบาย 
  ทําหนาที่เพื่อใหตนทุนทั้งหมดของวัสดุที่บริษัทจดัซื้อตํ่าลง 

ข) วัตถุประสงค 
- มาจากวัตถุประสงคของบริษัท 
- สรุปไดวาเปนการสงเสริมความตอเนื่องและความยืดหยุนของการผลิตและการ

ลดตนทุน ซึ่งวัสดุเกี่ยวของโดยตรงหรือโดยออม 
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ค) เปาหมาย 
- มีวัสดุพรอมเมื่อตองการ ดังนั้นการไหลของงานตองดํารงในการผลิตโดย

ปราศจากการคลังที่มากเกินไป 
- มีวัสดุนําเขาที่เหมาะสมตามศักยภาพของยอดขายและความสามารถของโรงงาน

ผลิต 
- เพื่อมั่นใจวา คาที่มากที่สุดไดจากตอหนวยของการใชจาย   

โดยที่เปาหมายดังกลาวตองพิจารณา 
  - ตองการอะไร       
   วัสดุชนิดไหนที่จําเปนซ่ึงพิจารณาโดยการบงชี้ความตองการทั้งหมด ทั้ง
จากชวงเวลายาวหรือกลางของ แผนการผลิต  โดยแบงความตองการวัสดุท้ังหมดจากรายชื่อช้ิน
สวนตอผลิตภัณฑ หรือจากการวิเคราะหของวัสดุที่ใชแลวซึ่งสามารถถูกใชเพื่อพยากรณอัตราการ
ใชในอนาคต     

- ตองการเมื่อไร ซึ่งสามารถคํานวณการคํานวณสุทธิโดย:   
* การตรวจสอบวาความตองการใดในคลังมีแลว  

 * การตรวจสอบวาความตองการใดไดส่ังเรียบรอยแลว 
* การตรวจสอบวาเมื่อใดที่ตองสั่งความตองการที่เหลือเพ่ือใหตรง

กับตารางการผลิต 
  - ตองการเทาไร       
   ขึ้นกับการคํานวณของปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดเพื่อความสมดุลของ
ตนทุนการสั่งซื้อและการเก็บรักษาใหต่ําที่สุด      
  ทั้งนี้คําตอบของ งานการจัดการวัสดุตองคํานึงถึงการวางแผนและการหาคาของ
ผลอยางระมัดระวังและรอบคอบโดยการควบคุมนี้ตองยึดหลักความเขาใจที่แจมชัดของปญหาที่
เกี่ยวของกับการไหลวัสดุในบริษัท ตัวอยางเชน ความซับซอนของผลิตภัณฑ จํานวนของการปรับ
ปรุงทางเทคนิค อายุการใชงานของผลิตภัณฑ ความนาเชื่อถือของผูสงมอบ หรือ การใชงานของ
เครื่องมือเฉพาะทาง    

3.3.1.2  งาน        

การผลิตและการวางแผนวัสดุ ทําเพื่อใหม่ันใจวาการใชอยางมีประสิทธิภาพ ของ 
บุคลากร วัสดุ สิ่งอํานวยความสะดวก และความสามารถ ซ่ึงรวมถึงการชวยในการพัฒนาการวาง
แผนระยะยาวตามจริง, ครอบคลุมสําหรับการปฏิบัติของการวางแผนการดําเนินการระยะสั้นและ



 

 

66

การจัดตาราง, การวางแผนความตองการวัสดุอยางละเอียด  และตามมาดวยความตองการโดย
เวลา, การลงทะเบียนและการควบคุมคลัง  และการตรวจตราขอปญหาของวัสดุ  ดังนั้นวัสดุท่ี
ตองการจะพรอมเมื่อจําเปน 

การขนถายวัสดุ ดวยความรับผิดชอบในการรับการขนถายและ การเคลื่อนวัสดุ
โดยกายภาพไปยังการผลิต  

การจัดหาวัสดุ  ซ่ึงมีเปาหมายเพื่อมีวัสดุที่เวลาที่ถูกตอง ดวยปริมาณและ       
คุณภาพที่ถูกตอง ซึ่งมีราคาที่ประหยัด ในเงื่อนไขการจัดสงที่กําหนดให และดวยการพิจารณาของ
ปจจัยอื่น เชน การคลัง และตนทุนการขนถาย  และดํารงความสัมพันธที่ดีกับผูขาย 

การจัดจําหนาย ครอบคลุม ใบรับ, การคลัง, การรับการสั่ง, การหีบหอ และการ
จัดสงสินคาสําเร็จอยางรวดเร็ว, และการบันทึกการติดตอทั้งหมดที่กระทําขึ้น 

การควบคุมตนทุนวัสดุ โดยการพิจารณา สถานที่และเหตุที่ตนทุนสูงขึ้น ริเร่ิม
โปรแกรมการลดตนทุน สําหรับ การวางแผน, การเก็บ, การจัดซื้อ, การขนถายวัสดุ และการ
จําหนาย, และการใชคาเฉลี่ยที่มีประสิทธิภาพสําหรับตรวจสอบผลของโปรแกรมเหลานี้  

การขนถายขาวสาร เพื่อม่ันใจวา มีการจัดองคกรที่ดี ระบบการสื่อสารระหวาง  
กิจกรรมตาง ๆ มีประสิทธิภาพ 

โดยสรุปแลวจากภาพรวมของการจัดการวัสดุจะทําใหทราบถึงลักษณะทั่วไปและ
งาน หรือองคประกอบหลักของระบบการจัดการวัสดุ ตามที่มีผูแสดงแนวคิดในทฤษฎีตาง ๆ ซ่ึง
ความชัดเจนในจุดนี้จะถูกนําไปใชในการพิจารณากิจกรรมในระบบ วาควรมีกิจกรรมใดบางจึงจะมี
ความเหมาะสมตามขอบเขตและวัตถุประสงคมากที่สุด  

3.3.2 พิจารณากิจกรรมหลักในระบบการจัดการวัสดุ 

เมื่อทําการศึกษาการจัดการวัสดุอยางชัดเจนที่สุดเทาท่ีจะเปนไปได ก็จะทําการ
ศึกษากิจกรรม เพื่อสรรหากิจกรรมหลักในระบบการจัดการวัสดุที่ควรจะมีในระบบการจัดการวัสดุ 
ซึ่งกิจกรรมหลักนี้จะเปนแนวทางในการวิเคราะหพิจารณากิจกรรมยอยตาง ๆ และยังทําใหงายตอ
การพิจารณาระบบใหอยูภายในขอบเขตของกิจกรรมหลักเหลาน้ี  ดังนั้นในข้ันตอนการพิจารณา
กิจกรรมนี้ ถือไดวามีความสําคัญกับแผนแบบฯมาก  เนื่องจากข้ันตอนนี้ถือเปนจุดเริ่มตนของการ
พัฒนาฐานขอมูลสําหรับโปรแกรมแผนแบบฯดวย  นอกจากนี้กิจกรรมตาง ๆ จะไดรับการพัฒนา
เปนตัววัดของการทําเบนซมารคกิ้งในอนาคต 
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ในการแบงกิจกรรมนั้น เร่ิมจากแนวคิดของการมองการจัดการวัสดุเปนระบบของ
การบริหารจัดการที่จําเปนตองมีการวางแผน ดําเนินการ และตรวจสอบ  ดังนั้นในขั้นตอนแรกของ
การแบงกิจกรรม จะมีกิจกรรมยอย ไดแก วางแผนกลยุทธ ปฏิบัติการ และตรวจสอบ แตหลังจาก
การพิจารณาภาพรวมของการจัดการวัสดุ พบวา ในกิจกรรมปฏิบัติการนั้นมีกิจกรรมยอยลําดับที่
หนึ่งมีมากกวาที่กําหนดใน IDEF0 และยังมีกิจกรรมยอยลงไปอีกมาก ดังนั้นจึงทําการแบงกิจกรรม
ใหม โดยแยกกจิกรรมปฏิบัติการออกเปน วางแผนและควบคุมการผลิต จัดหาและจัดซื้อ และจัด
การคลังวัสดุ สวนการตรวจรับเปลี่ยนเปนวิจัยและตรวจสอบ และกิจกรรมวางแผนกลยุทธ กลาย
เปนวางแผนกลยุทธการจัดการวัสดุ จะเห็นวาโดยสรุปแลวในขั้นตอนการพิจารณากิจกรรมจะมีขั้น
ตอนยอย ดังนี้ 

3.3.2.1. มองการจัดการวัสดุวาเปน กิจกรรม 
3.3.2.2. แบงกิจกรรมหลักของจัดการวัสดุตามแนวคิดของกิจกรรมการ

บริหาร และพิจารณาความเหมาะสมของการแบงกิจกรรม 
3.3.2.3. ศึกษารายละเอียดของแตละกิจกรรม และสรางกิจกรรมยอยที่

มีภาระหนาที่ภายในขอบเขตของกิจกรรมหลักที่กําหนด 

3.3.2.1 มองการจัดการวัสดุวาเปนกิจกรรม 

การมองการจัดการวัสดุวาเปน “กิจกรรมจัดการวัสดุ” เนื่องจากกิจกรรมแตละ  
กิจกรรม จะตองมีปจจัยตาง ๆ เขามาเกี่ยวของ ท้ังเพื่อการดําเนินการและเพื่อสนับสนุนการดําเนิน
การ ใหมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลที่ดีที่สุดเทาที่จะเปนไปได 

จาการพิจารณาภาพรวมของการจัดการวัสดุแลว พบวาโดยมากการจัดการวัสดุ
นั้นจะมีปจจัยตาง ๆ ดังแสดงในตารางที่ 3.2 
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ตารางที่ 3.2 แสดงปจจัยตาง ๆ ของกิจกรรมจัดการวัสดุ 

 หมายถึง  option 
Input 1 อิทธิพลภายใน คือ ปจจัยที่อยูภายในความควบคุมของ

องคกร ซึ่งกระทบตอการทํางาน อาจมีดังนี้ 
1.1 ปจจัยประชาชน เชน องคกร, รูปแบบ(Style), ความ

สามารถ (Capacities), คุณสมบัติ(Qualification), การ
ฝก(training), ทัศนคติ(Attribute), สินน้ําใจ 
(incentives) และการใหรางวัล (Remuneration) และ 
การรายงาน(accountabilities) 

1.2 ความสัมพันธ(Relationships) ทั้งกับลูกคา(ภายในและ
ภายนอก) และผูขาย(suppliers) ซึ่งเปนไปตามแนวคิด 
คุณภาพรวม ที่สนับสนุน(advocates) การใชของ
จํานวนนอยของผูขายดวยผูซึ่งมีความสัมพันธแนนแฟน
(Sound Relationships) สําเร็จไดจากความเขาใจรวม
กัน ความไวใจและขอตกลงรวม 

1.3 ระบบและเทคโนโลยี อาจไมเพียงรวมถึงระบบ
คอมพิวเตอรเพื่อการสั่งซื้อ และควบคุมวัสดุคงคลัง 
และอื่น ๆ  แตยังรวมถึงคูมือข้ันตอนการปฏิบัติ 
(Manual operating procedures) วิธีการทํางาน 
เทคโนโลยีการขนถายวัสดุ(Material handling 
Technology) ระบบขอมูลและควบคุม และเทคโนโลยี
เกี่ยวกับการติดตามวัสดุ เชน บารโคด ปากกาแสง และ
อ่ืนๆ 

สิ่งที่จําเปนในการทําการจัด
การวัสดุ 

2 คุณสมบัติการทํางานในปจจุบัน เปนสวนหนึ่งในการ
กําหนดแผนและกระบวนการตาง ๆ ตลอดจนเปาหมาย
ที่ตองการไปใหถึง 
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ตารางที่ 3.2 แสดงปจจัยตาง ๆ ของกิจกรรมจัดการวัสดุ (ตอ) 

 หมายถึง  option 
1 นโยบายและขั้นตอนของบริษัท แตละบริษัทจะมีเปาหมาย
ในการดําเนินการ หรือนโยบายในการดําเนินการที่แตกตาง
กัน  ทําใหดําเนินการตาง ๆ มีขั้นตอนและวิธีการที่แตกตาง
กันออกไปดวย การจัดการวัสดุนั้นตองสอดคลองกัน 
นโยบายและขั้นตอนดังกลาวดวย  

2 อิทธิพลภายนอก  เปนสิ่งซึ่งองคกรไมสามารถควบคุมได 
แตตองพิจารณาใน the light of change ซึ่งจําเปนตอการ
สรางหรือพัฒนากลยุทธ 

2.1 แนวโนมตลาด เชน ราคาตลาดโลก(world commodity 
prices) การพัฒนาวัสดุใหม การเปล่ียนแปลงความ
ตองการของลูกคา ความแปรปรวนของอัตราการเปลี่ยน
แปลง 

Control ส่ิงที่เปนขอจํากัด หรือส่ิงที่ตอง
ดําเนินตามและคํานึงถึง ใน
การจัดการวัสดุ (This 
data/object provide system)

2.2 การพัฒนาทางอุตสาหกรรม  เชน การเพิ่มขึ้นของการยืน
ยันเปนการเขารวมเปนภาคี เพื่อมาตรฐานประกันคุณภาพ 
การเพิ่มแนวโนมไปสูสัญญาการรองรับอุปกรณตลอดอายุ 

Output 1 แผนการผลิต อันที่จริงแผนการผลิตไดรับการกําหนดจาก
ฝายบริหาร แตในรายละเอียดและการปรับปรุงใหเหมาะ
สมกับกระบวนการผลิต จะเกิดที่ฝายวางแผนและควบคุม
การผลิต ซึ่งจะอาศัยขอมูลจากหลายแหลง อาทิเชน ฝาย
คลังวัสดุ ฝายบัญชี มาชวยในการวางแผน 

2 หนาที่ เกิดจากกิจกรรมวางแผนกลยุทธการจัดการวัสดุ 
โดย หนาที่ หมายถึง จุดประสงคของการจัดการวัสดุ และ
ลักษณะของการจัดการวัสดุ ซึ่งสอดคลองกับวัตถุประสงค 
หรือหนาที่ธุรกิจ 

ส่ิงที่ไดรับจากการจัดการวัสดุ 

3 ระดับวัสดุคงคลังที่เหมาะสม เปนเปาหมายหลักอยางหนึ่ง
ของการจัดการวัสดุ  ซึ่งจะตองอาศัยระบบการจัดการวัสดุ 
เพื่อชวยใหไดระดับฯ ที่ถูกตองตามจริงมากที่สุด และปรับ
เปล่ียนไดทันตามเหตุการณที่เกิดขึ้น 
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ตารางที่ 3.2 แสดงปจจัยตาง ๆ ของกิจกรรมจัดการวัสดุ (ตอ) 

 หมายถึง  option 
Mechanism 
or resource 

กลไกสําคัญหรือทรัพยากรใน
การจัดการวัสดุ 

1 ผูบริหาร การจัดการวัสดุจะทําไดอยางมีประสิทธิภาพ ตอง
อาศัยผูบริหารเขามามีสวนรวมอยางจริงจัง และตอเนื่อง 

2 ระบบขอมูล เปนสิ่งที่สนับสนุนใหการดําเนินการกิจกรรม
ตาง ๆ ในระบบ เปนไปอยางถูกตองและสอดคลองสัมพันธ
กัน ตลอดจนทําใหการดําเนินการตาง ๆ ปรับเปล่ียนไดทัน
การณ และ ทันสมัยอยูเสมอ ดังนั้นระบบขอมูลเปนสวน
สําคัญที่ทําใหระบบมีประสิทธิภาพ 

3 พนักงาน เปนกลไกสําคัญที่ทําใหกิจกรรมตาง ๆ ดําเนินไป
ได  

อันที่จริงปจจัยตาง ๆ ที่เก่ียวของอาจมีมากกวานี้ แตในการพิจารณาขางตนจะ
พิจารณาเฉพาะปจจัยตาง ๆ ที่เปนปจจัยหลัก และปจจัยเริ่มแรกที่มิไดเกิดจากกิจกรรมใด ๆ ภาย
ในระบบเอง ทั้งนี้ปจจัยตาง ๆ นี้จะถูกนําไปใชกับกิจกรรมยอยตาง ๆ ภายในกิจกรรมจัดการวัสดุ
ดวย 

3.3.2.2 แบงกิจกรรมหลักของจัดการวัสดุตามแนวคิดของกิจกรรมการบริหาร และ
พิจารณาความเหมาะสมของการแบงกิจกรรม 

ในการบริหาร เมื่อจะทําการใด ๆ ตองมีกระบวนการอันประกอบไปดวย การวาง
แผน ดําเนินการตามแผน และตรวจสอบเพื่อพัฒนาปรับปรุงแกไขแผน  อยางไรก็ตามแผนที่ไดวาง
เอาไว อาจมีการเปลี่ยนแปลงเมื่อเวลาและสถานการณ เกิดการเปลี่ยนแปลงไป  การจัดการวัสดุก็
จะถูกมองในลักษณะเดียวกันนี้ น่ันคือ เมื่อเกิดการเปลี่ยนแปลงของเวลาและสถานการณ แผน  
กลยุทธหรือนโยบายตาง ๆ อาจจําเปนตองเปลี่ยนแปลงใหเหมาะสมและรับกับสถานการณ ถึงแม
วาการเปลี่ยนแปลงนั้น อาจเกิดขึ้นเพียงเล็กนอย หรือเปนไปอยางคอยเปนคอยไป ผิดกับในการ
ดําเนินการในทางบริหารทั่วไป ท่ีมักจะมีการเปลี่ยนแปลงอยางชัดเจนและรวดเร็ว อยางไรก็ตาม
การจัดการวัสดุนั้น โดยทั่วไปแลว การเปลี่ยนแปลงของแผนหรือนโยบาย จะเกิดข้ึนไมบอยนัก หรือ
จะเกิดการเปลี่ยนแปลงก็ตอเมื่อไดรับผลจากการดําเนินการที่ยอมรับไมได 

หลังจากที่ไดมองภาพรวมของการจัดการวัสดุในลักษณะดังกลาวแลว พบวาใน
เบื้องตนนั้น จะสามารถแบงกิจกรรมจัดการวัสดุออกไดเปน วางแผน ปฏิบัติ และตรวจสอบ  แต
เมื่อนํามาพิจารณารวมกับภาพรวมของการจัดการวัสดุแลว ก็พบวาการแบงกิจกรรมเชนนี้ มิไดมี
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ความเหมาะสมอยางสมบูรณกับกิจกรรมจัดการวัสดุ ดังนั้น จึงไดดําเนินการปรับปรุงแกไขการแบง
กิจกรรมดังกลาว ในลักษณะที่มีความเจาะจงและสามารถแสดงถึงภาระหนาที่ตาง ๆ ของกิจกรรม
จัดการวัสดุไดอยางชัดเจนขึ้น ซึ่งจะไดวา กิจกรรมหลักของกิจกรรมจัดการวัสดุนั้น จะมี ดังนี้ 

- วางแผนกลยุทธการจัดการวัสดุ 
- วางแผนและควบคุมการผลิต 
- จัดหาและจัดซื้อ 
- วิจัยและตรวจสอบ 
- จัดการคลังวัสดุ 

จะพบวากิจกรรมหลักของกิจกรรมจัดการวัสดุนั้นมีความชัดเจนยิ่งขึ้นจากเดิม
มาก เพื่อใหเกิดความสมบูรณในการดําเนินการ จึงตองมีการศึกษารายละเอียดเพิ่มเติมตอไป โดย
จะทําการศึกษาตามหัวขอกิจกรรมหลักนี้อยางละเอียดเพื่อสรางรายชื่อกิจกรรมและปจจัยตาง ๆ 
สําหรับแผนแบบตอไป เพ่ือตอบสนองวัตถุประสงคในดานการอธิบายระบบ และเพื่อใชในการทํา
เบนซมารคกิ้ง หรือเพื่อการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงในอนาคต ตลอดจนเหตุอ่ืนใดตามจุดประสงคที่
ไดกลาวไวขางตน 

3.3.2.3 ศึกษารายละเอียดของแตละกิจกรรม และสรางกิจกรรมยอยที่มีภาระหนาท่ีภาย
ในขอบเขตของกิจกรรมหลักที่กําหนด 

การศึกษารายละเอียดของแตละกิจกรรม จะเปนการพิจารณากิจกรรมในระบบ
เพื่อสรางรายชื่อกิจกรรมและปจจัยที่เกี่ยวของดังไดกลาวมาแลว ซึ่งรายชื่อกิจกรรมและปจจัยเหลา
นี้จะพิจารณาตามขอบเขตการศึกษา ทั้งจากขอบเขตของการพิจารณาดั้งเดิมของการทําวิจัย และ
ขอบเขตที่เปนไปตามกิจกรรมหลักที่กําหนดไวแลว โดยการศึกษาในข้ันตอนนี้จะทําหลังจากที่การ
แบงกิจกรรมไดรับการเปรียบเทียบกับภาพรวมของกิจกรรมแลว พบวามีความถูกตองเหมาะสมกับ
การจดัการวัสดุดังกลาว จึงจะทําการศึกษาในรายละเอียดของแตละกิจกรรมหลักนั้น ๆ  ทั้งนี้ใน
รายละเอียดของแตละกิจกรรมไดรวบรวมอยูภายในทฤษฎีบทของการจัดการวัสดุในบทที่ 2  ซ่ึงถึง
แมวาจะมิไดทําการแยกภาคทฤษฎีตามลักษณะของกิจกรรมหลัก แตภายในทฤษฎีบทดังกลาวจะ
กลาวถึงกิจกรรมหลักตาง ๆ โดยละเอียด และเพียงพอแกการทําความเขาใจกิจกรรมนั้น ๆ  โดย
สรุปแลว จะพบวา ในกิจกรรมหลักตาง ๆ  จะมีรายละเอียด ตลอดจนภาระหนาท่ีภายใน ที่แตก
ตางกัน  ดังนั้นการศึกษาภาคทฤษฎีเพ่ิมเติมจึงจําเปนตองดําเนินการอยางเฉพาะเจาะจงเฉพาะ
เร่ืองลงไป โดยจะแบงไดเปน 

3.3.2.3.1. การดําเนินการศึกษากิจกรรมวางแผนกลยุทธการจัดการวัสดุ 
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3.3.2.3.2. การดําเนินการศึกษากิจกรรมวางแผนและควบคุมการผลิต 
3.3.2.3.3. การดําเนินการศึกษากิจกรรมจัดหาและจัดซื้อ 
3.3.2.3.4. วิจัยและตรวจสอบ 
3.3.2.3.5. จัดการคลังวัสดุ 

3.3.2.3.1 การดําเนินการศึกษากิจกรรมวางแผนกลยุทธการจัดการวัสดุ 

ในการดําเนินการศึกษากิจกรรมวางแผนกลยุทธการจัดการวัสดุน้ันตองอาศัย
หลักการจากการบริหารการจัดการและในหลักการของการจัดการวัสดุมาพิจารณารวมกัน เพ่ือ
วิเคราะหใหเกิดกิจกรรมที่มีความเหมาะสมกับการดําเนินการที่มีภาระหนาท่ีถูกตองตรงตามวัตถุ
ประสงคและภาระหนาที่หลักของกิจกรรมวางแผนกลยุทธการจัดการวัสดุ  ในการพิจารณาดัง
กลาวสามารถสรุปได ดังตารางที่ 3.3 

ตารางที่ 3.3 แสดงสรุปยอของกิจกรรมวางแผนกลยุทธการจัดการวัสดุ 

หัวขอที่
ศึกษา 

รายละเอียด 

คําจํากัด
ความ 

เปนวิธีการควบคุมอยางมีหลักการในการพิจารณาความตองการวัตถุดิบ องค
ประกอบ สวนสํารอง และวัสดุอ่ืน ๆ ซึ่งไดตามความจําเปนของการผลิตดวย
นโยบายการลงทุนที่ประหยัด  

วัตถุ
ประสงค 

เพื่อดําเนินการวางแผนและควบคุมการจัดการวัสดุใหเปนไปตามเปาหมายที่ไดวาง
เอาไว ท้ังนี้เปาหมายดังกลาว คือ เพื่อสงเสริมความตอเนื่องและความยืดหยุนของ
การผลิตและการลดตนทุน ซึ่งวัสดุเกี่ยวของโดยตรงหรือโดยออม 

ครอบคลุม
กิจกรรม 

กําหนดวัตถุประสงคการใชวัสดุ ,Position Audit ,วิเคราะหบริเวณวิกฤตและชอง
โหว และเลือกกลยุทธวางแผนและนําไปใช 

จากตารางดังกลาว แสดงใหเห็นถึงภาพรวมคราว ๆ ของกิจกรรมวางแผนกลยุทธ
การจัดการวัสดุ ซึ่งจะมีการแบงกิจกรรมยอยในเชิงของการบริหาร มิใชในเชิงของการปฏิบัติการ 
ทั้งนี้จะเปนไปตามขอบเขตของการทําวิจัย ดังไดกลาวไวในบทที่ 1 ในหัวขอของขอบเขตของการ
วิจัย 
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3.3.2.3.2 การดําเนินการศึกษากิจกรรมวางแผนและควบคุมการผลิต 

ในการดําเนินการศึกษากิจกรรมวางแผนและควบคุมการผลิต ตองอาศัยหลักการ
ที่นิยมใชกันในภาคทฤษฎีของการจัดการวัสดุ และการวางแผนและควบคุมการผลิต อยางไรก็ตาม
ในบางแนวคิดเกี่ยวกับการจัดการวัสดุ มิไดรวมเอาการวางแผนและควบคุมการผลิตเขาไวดวย แต
เหตุที่รวมเอาการวางแผนและควบคุมการผลิตไวดวย ก็เนื่องจากสาเหตุ 4 ประการ ดังกลาวมา
แลวในทฤษฎีบทของการวางแผนการผลิตของบทที่ 2  

จากการศึกษารายละเอียดของการวางแผนและควบคุมการผลิต และทําการ
วิเคราะหเพื่อแบงกิจกรรมยอยที่มีความเหมาะสมกับการดําเนินการที่มีภาระหนาที่ถูกตองตรงตาม
วัตถุประสงคเบื้องตน และภาระหนาที่หลักของกิจกรรมวางแผนและควบคุมการผลิต ในการ
พิจารณาดังกลาวสามารถสรุปได ดังตารางที่ 3.4 

ตารางที่ 3.4 แสดงสรุปยอของกิจกรรมวางแผนและควบคุมการผลิต 

หัวขอที่
ศึกษา 

รายละเอียด 

คําจํากัด
ความ 

การวางแผนและควบคุมการผลิตคือ กระบวนวางแผนการผลิตใหไดตามวัตถุประสงคหรือเปา
หมายเบื้องตนที่ไดกําหนดขึ้น แลวทําการตรวจสอบการทํางานของกลุมผูทํางานหรือ เครื่องจักร 
และการเปรียบเทียบผลของความพยายาม ดวยแผนที่กําหนดไวลวงหนา 

วัตถุประสงค มีเปาหมายที่จะกําหนด เวลา และจํานวน ของวัสดุวาเปนเทาใด เพื่อสะดวกตอการจัดตาราง
การผลิต และควบคุมวัตถุประสงคของแผนจะเกิด และดูวาคนและทรัพยากรกายภาพถูกใชไดมี
ประสิทธิภาพเทาที่จะเปนไปได 

ครอบคลุม
กิจกรรม 

วางแผนการผลิต, วางแผนตารางการผลิตหลัก, วางแผนความตองการวัสดุ, วางแผนกําลังการ
ผลิตที่ตองการ และ ควบคุมกิจกรรมการผลิต (PAC) 

จากตารางดังกลาวขางตน แสดงใหเห็นถึงภาพรวมของกิจกรรมวางแผนและควบ
คุมการผลิต ซึ่งมีลักษณะที่รวมเอากิจกรรมวางแผนและควบคุมไวดวยกัน โดยการวางแผนและ
ควบคุมการผลิตนี้ มักเปนหนาที่โดยตรงของฝายผลิต ซึ่งจะใชขอมูลขาวสารจากการคาดคะเน 
และจากขอมูลในใบสั่ง 
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3.3.2.3.3 การดําเนินการศึกษากิจกรรมจัดหาและจัดซ้ือ 

กิจกรรมการจัดหาและจัดซ้ือ เปนหนาที่สําคัญประการหนึ่งในระบบการจัดการ
วัสดุ ซึ่งมักจะตองดําเนินการโดยบุคลากรระดับมืออาชีพ จากการศึกษาอยางละเอียดดวยทฤษฎี
บทที่เกี่ยวของตาง ๆ จะไดภาพรวมคราว ๆ ของกิจกรรมจัดหาและจัดซื้อ ดังนี้ 

ตารางที่ 3.5 แสดงสรุปยอของกิจกรรมจัดหาและจัดซื้อ 

หัวขอที่
ศึกษา 

รายละเอียด 

คําจํากัด
ความ 

กิจกรรมนี้จะรวมเอาหนาที่อ่ืน ๆ เชน การดําเนินการเพื่อใหไดวัสดุในราคาที่ถูกเทาที่
จะเปนไปได ทําการขนสงและเก็บรักษาในคลัง ตลอดจนสงเขากรรมวิธีการผลิตเพื่อ
แปรเปนสินคา นอกจากนี้ยังอาจรวมถึงการวิเคราะหทางเศรษฐศาสตร และ การ
ประเมินสถานการณที่มีผลตอราคาวัสดุ 

วัตถุ
ประสงค 

เพื่อใหมีวัสดุเพียงพอแกความตองการ ดวยตนทุนที่ตํ่าและคุณภาพสูงที่สุดเทาที่จะ
เปนไปได  

ครอบคลุม
กิจกรรม 

ศึกษาขอกําหนดของรูปแบบและรายการ, สั่งซื้อ, จัดการแจกจายวัสดุ, เก็บฐานขอ
มูลผูสงมอบ, เตรียมงบประมาณ, ควบคุมใหเปนไปตามแผน 

จากการศึกษารายละเอียดดังกลาวขางตน รวมกับทฤษฎีบทเกี่ยวกับการจัดการ
วัสดุ ทําใหทราบวากิจกรรมนี้มีขอบเขตการปฏิบัติงานที่คอนขางกวาง และมีความจําเปนตอง
อาศัยความสัมพันธระหวางลูกคาและผูสงมอบ ตลอดจนฐานขอมูลท่ีบันทึกเกี่ยวกับผูสงมอบ และ
ขอกําหนดตาง ๆ ของวัสดุท่ีตองการ นอกจากนี้ ยังอาจตองใชขอมูลอ่ืนใดที่จะชวยในการสนับสนุน
การดําเนินการรวมดวย อาทิเชน สภาวะเงินทุนในปจจุบัน สภาพเศรษฐกิจ ฯลฯ 

3.3.2.3.4 การดําเนินการศึกษากิจกรรมวิจัยและตรวจสอบ 

กิจกรรมวิจัยและตรวจสอบนี้ ไดถูกรวมเขาอยูในระบบการจัดการวัสดุ เนื่องจาก
ตามหลักการทํางานโดยทั่วไป  การที่จะเกิดการพัฒนาขึ้นได จําเปนตองมีการตรวจสอบสถานะ
ของการทํางาน ท้ังเพื่อใหทราบสถานะปจจุบันและเพื่อควบคุมดูแลใหการดําเนินการตาง ๆ เปนไป
ไดตามที่วางแผนไว การตรวจสอบเหลาน้ีจะนําไปสูการคนพบขอผิดพลาด และขอควรปรับปรุงแก
ไข เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการทํางาน การดําเนินการดังกลาวยังตองอาศัย การ
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วิจัยซ่ึงไดแก การสรรหาและวิเคราะหเพื่อหาแนวทางที่จะทําใหการดําเนินการมีประสิทธิภาพมาก
ขึ้น ดวยเหตุดังกลาว ทําใหหลายแนวคิดไดรวมเอากิจกรรมนี้เขาไวดวย อยางไรก็ตามในทาง
ปฏิบัติ กิจกรรมนี้อาจแฝงอยูในภาระหนาที่ของกิจกรรมอื่น ๆ   

กิจกรรมวิจัยและตรวจสอบ ที่อยูในระบบการจัดการวัสดุที่ไดพัฒนาข้ึนนี้ จะ
หมายรวมถึง กิจกรรมที่เกี่ยวกับ การจัดเก็บ แบงประเภท และวิเคราะหขอมูลที่จําเปนตอการหา
ทางเลือกวสัดุ, การพยากรณ ผูสงมอบ, ความตองการ และราคาของกลุมการจัดซื้อหลัก (Major 
purchased commodities), วิเคราะหตนทุนและความสามารถผูสงมอบ  และการแบงวิธีการใหม
และมีประสิทธิภาพมากขึ้นสําหรับงานรายงาน(paper work) ที่จําเปนตอการทํางานของระบบ
วัสดุ 

3.3.2.3.5 การดําเนินการศึกษากิจกรรมจัดการคลังวัสดุ 

กิจกรรมการจัดการคลังวัสดุ เปนกิจกรรมที่มีผลกระทบอยางมากตอตนทุน การ
ดําเนินการของอุตสาหกรรมตาง ๆ  การจัดการคลังวัสดุที่ดี จะสงผลใหธุรกิจมีตนทุนที่ต่ําลง ซ่ึงกอ
ใหเกิดผลกําไรที่สูงขึ้น ในทางตรงขาม การจัดการที่ขาดประสิทธิภาพจะสงผลใหธุรกิจขาดทุน จน
อาจนําไปสูความลมเหลวในการดําเนินการของธุรกิจน้ัน ๆ ได  ทั้งนี้รายละเอียดทั้งหมดของการจัด
การคลังวัสดุ จะแสดงไวในทฤษฎีบทเกี่ยวกับการจัดการคลังวัสดุ ในบทที่ 2  อยางไรก็ตาม ภาพ
รวมของกิจกรรมการจัดการคลังวัสดุ อาจสรุปไดดังนี้ 

ตารางที่ 3.6 แสดงสรุปยอของกิจกรรมจัดการคลังวัสดุ 

หัวขอที่
ศึกษา 

รายละเอียด 

คําจํากัด
ความ 

คือ การจัดการสถานที่เก็บรักษาวัสดุเพื่อใชในการจายแจก ซอมบํารุงรักษา และบรรจุภัณฑ  ให
มีการเก็บรักษาวัสดุไวอยางปลอดภัยพรอมที่จะนําออกแจกจาย หรือใชประโยชนไดอยางรวด
เร็วเมื่อมีผูเบิก 

วัตถุประสงค เพื่อใหการเก็บรักษาและการเบิกจายมีประสิทธิภาพ 

ครอบคลุม  
กิจกรรม 

วางแผนคลังวัสดุ, นําแผนไปใช, รักษาระบบ, กําจัดของเหลือ / เศษของ / ของเกา และ รายงาน
สูภายนอก 
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เมื่อทําการศึกษาระบบการจัดการวัสดุจากทฤษฎีโดยละเอียดแลว ก็จะทําการ
พัฒนาไปเปนระบบการจัดการวัสดุที่ใชเปนพื้นฐานตอไป 

3.3.3 การพิจารณากิจกรรมยอยและปจจัยในระบบ 

ในการศึกษากิจกรรมตาง ๆ เพื่อทําการแบงกิจกรรมนั้น  ทําไดดวยการศึกษาการ
แบงกิจกรรมตาง ๆ ท่ีมีผูเสนอแนวคิดไว และ/หรือไดจากการวิเคราะหหลักการหรือแนวคิดจาก
ทฤษฎีหรือบทความตาง ๆ อาทิเชน การพิจารณากิจกรรมหลักของการจัดการวัสดุ ซึ่งศึกษาจาก
แนวคิดตาง ๆ ที่นําเสนอไววา การจัดการวัสดุนั้น จะประกอบดวยกิจกรรมใดบาง อาทิเชน Donald 
W. Dobler เสนอวาการจัดการวัสดุควรมีกิจกรรมอันไดแก Procurement Activities, Inventory 
Management, Receiving Activities, Stores and Warehousing, In-plant Material Handling, 
Production planning, scheduling and control, Traffic and Transportation, Surplus and 
salvage จะเห็นวา เนื่องจากขอบเขตของแผนแบบที่วาจะเนนไประดับตัดสินใจ ดังนั้น จะถือวา
การขนยายตาง ๆ เปนกิจกรรมสนับสนุน สวน Bowersox เสนอวา กิจกรรมจัดการวัสดุ ควรมี 
Specification, Sourcing, purchasing and expediting, Cataloguing and inventory control, 
Warehousing and material handling, Quality assurance, testing and tracing, Internal and 
external distribution และยังเสนอวา ควรมีกิจกรรมการวางแผนกลยุทธเขาไปดวย ซึ่งแนวคิด
เกี่ยวกับการวางแผนกลยุทธนี้ นาสนใจมาก และไดนําแนวคิดนี้มาใชในแผนแบบฯ ดวย สวน      
กิจกรรมอื่น ๆ ที่มิไดตัดออก และมีความใกลเคียงกัน หรือสามารถรวมกันได ก็จะทําการพิจารณา
รวมกัน จนกระทั่งไดผลสุดทายออกมาเปนกิจกรรมหลักที่ควรมีในระบบ อันที่จริงแลวไดศึกษาแนว
คิดจากผูเขียนอีกหลายทาน แลวไดทําการพิจารณาในลักษณะเดียวกันนี้ แตในที่นี้ไดยกตัวอยาง
ไวพอสังเขป 

จากนั้น ทําการวิเคราะหพิจารณาหลักการและเหตุผลตาง ๆ เพื่อหาขอสรุปที่
แนนอนวากิจกรรมหลักของการจัดการวัสดุที่เหมาะสมกับวัตถุประสงคและขอบเขตของแผนแบบฯ 
ตลอดจนขอจํากัดของ IDEF0 ที่วาควรมีกิจกรรมยอย 3-6 กิจกรรม ควรมีอะไรบาง สวนในราย
ละเอียดของแตละกิจกรรมน้ัน จะทําการศึกษาเจาะลึกในแตละเรื่องของผูเขียน ซ่ึงโดยมากผูเขียน
แตละคนจะไดทําการชี้แจงรายละเอียดตลอดจนปจจัยท่ีใชสําหรับการดําเนินการกิจกรรมนั้นไว
พรอมแลว แตในกรณีที่มีขอมูลไมเพียงพอ ก็จะไปทําการศึกษาเพิ่มเติมจากผูเขียนอื่น ๆ ที่มีการ
อธิบายกิจกรรมนั้น ๆ ไวอยางละเอียด และ/หรือ ศึกษาจากทฤษฎีของหัวขอน้ัน ๆ ไปอยางละเอียด
ทั้งนี้ในการศึกษาการแบงกิจกรรมอื่น  ๆ ก็จะสามารถทําไดดวยหลักการเดียวกัน 
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จากการศึกษาและพิจารณาดังกลาว สามารถสรุปไดวาระบบที่พัฒนาข้ึนนี้จะมี 
วัตถุประสงคของระบบ คือ มีวัสดุพรอมเมื่อตองการ ดังนั้นการไหลของงานตองดํารงในการผลิต 
โดยปราศจากการคลังที่มากเกินไป และมีวัสดุนําเขาที่เหมาะสมตามศักยภาพของยอดขายและ
ความสามารถของโรงงานผลิตเพื่อมั่นใจวา คาที่มากที่สุดไดจากตอหนวยของการใชจาย สวนมุม
มองหรือทัศนะของระบบ คือ ผูจัดการวัสดุ โดยมีกิจกรรมหลักและกิจกรรมยอย  แสดงดังตารางที่ 
3.7 
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ตารางที่ 3.7 แสดงรายชื่อกิจกรรมและแหลงทฤษฎีที่ศึกษา 

รายชื่อกิจกรรม ศึกษามาจาก 
1. วางแผนกลยุทธการจัดการวัสดุ 

1.1. กําหนดวัตถุประสงคการใชวัสดุ 
1.2. Position audit 

1.2.1. พิจารณาอิทธิพลภายนอก 
1.2.2. พิจารณาอิทธิพลภายใน 

1.3. วิเคราะหบริเวณวิกฤตและชองโหว 
1.4. เลือกกลยุทธวางแผนและนําไปใช 

 

2. วางแผนและควบคุมการผลิต 
2.1. วางแผนการผลิต 

2.1.1. กําหนดความตองการแตละชวง 
2.1.2. กําหนดทางเลือกของขอจํากัด และตนทุน 
2.1.3. เตรียมการและวางแผนที่ไดรับการยอมรับ 

2.1.3.1. เลือกกลยุทธในการวางแผน 
2.1.3.2. พิจารณาแผน 

2.1.4. ประยุกตและพัฒนาแผนงาน 

 

2.2. วางแผนตารางการผลิตหลัก 
2.2.1. พัฒนาตารางการผลิตหลัก 
2.2.2. วางแผนกําลังการผลิตอยางคราว ๆ(RCP) 
2.2.3. กําหนดตารางการผลิตหลัก 

2.3. วางแผนความตองการวัสดุ 
2.4. วางแผนกําลังการผลิตที่ตองการ 

 

2.5. ควบคุมกิจกรรมการผลิต (PAC) 
2.5.1. วางแผนการสั่ง 

2.5.1.1. รวบรวมแผนการสั่งจากลูกคา 
2.5.1.2. วางแผนกระบวนการ 
2.5.1.3. รวบรวมรายการชิ้นสวน 
2.5.1.4. วางแผนกระบวนการสําหรับชิ้นสวน 

 

 
Krajewski/Rizman

: 1990 

 
Tersine: 1984, 
Smith: 1998, 
Ammer: 1974 

Bowersox: 1978 

 
Krajewski/Rizman: 

1990,  
Dilworth: 1992 
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ตารางที่ 3.7แสดงรายชื่อกิจกรรมและแหลงทฤษฎีที่ศึกษา (ตอ) 

รายชื่อกิจกรรม ศึกษามาจาก 
2.5.2. จัดตารางการทํางาน 
2.5.3. รายงานการผลิต 

2.5.3.1. เตรียมทรัพยากรการผลิต 
2.5.3.2. เขากระบวนการ 
2.5.3.3. ปรับตารางลําดับการทํางาน 
2.5.3.4. ปรับปรุงตารางการผลิต 

 

3. จัดหาและจัดซื้อ 
3.1. ศึกษาขอกําหนดของรูปแบบและรายการ 

3.1.1. บันทึกความตองการวัสดุ 
3.1.2. ตรวจสอบความตองการวัสดุ 
3.1.3. แกปญหาความตองการ 
3.1.4. พัฒนาขอกําหนดผูสงมอบใหม 

3.2. สั่งซื้อ 
3.2.1. เจาะจงผูสงมอบ 
3.2.2. ส่ังซื้อจากผูสงมอบเดิม 
3.2.3. ส่ังซื้อจากผูสงมอบใหม 
3.2.4. สรางรายการสั่งซื้อ 

3.2.4.1. สรางเงื่อนไขการจัดสง 
3.2.4.2. ไดรับอนุญาตสั่งซื้อ 
3.2.4.3. ดําเนินการสั่งซื้อ 

3.3. จัดการแจกจายวัสดุ 
3.3.1. รับวัสดุ 

3.3.1.1. ตรวจรับวัสดุ 
3.3.1.1.1. รับวัสดุจากผูขายภายนอก 

3.3.1.1.1.1. ตรวจใบกํากับสินคา คํายืน
ยันการสงและใบสั่งวัสดุ  

 

 

 
Tersine: 1984, 
Smith: 1998, 
Ammer: 1974 

 
Dobler: 1990,  
สุมนา: 2527,  

ณัฏฐพันธ: 2542, 
มสธ.2533, 

Leenders: 1993, 

Scheuing: 1989 
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ตารางที่ 3.7แสดงรายชื่อกิจกรรมและแหลงทฤษฎีที่ศึกษา (ตอ) 

รายชื่อกิจกรรม ศึกษามาจาก 
3.3.1.1.1.2. ตรวจนับปริมาณ และคุณภาพ 
3.3.1.1.1.3. ลงบันทึก และแจงคืนผูขาย 
3.3.1.1.1.4. ลงนามรับของ 

3.3.1.1.2. รับวัสดุสงคืน โอน และรับเศษวัสดุ 
3.3.1.1.2.1. ตรวจใบสงวัสดุคืน และใบโอน

วัสดุ 
3.3.1.1.2.2. ตรวจนับจํานวน และการชํารุด

เสียหาย 
3.3.1.2. เก็บรักษา 

3.3.2. สงวัสดุ 
3.3.3. อนุญาตเบิกจาย 

3.4. เก็บฐานขอมูลผูสงมอบ 
3.4.1. ตรวจสอบผูสงมอบเดิม 
3.4.2. แกไขบันทึกผูสงมอบ 
3.4.3. ประเมินผูสงมอบที่กําลังจะเกิด 

3.4.3.1. ประเมินราคาผูขาย 
3.4.3.1.1. เรียกราคา 
3.4.3.1.2. รับประมูล 
3.4.3.1.3. ประเมินราคาประมูล 

3.4.3.2. ประเมินคุณภาพวัสดุ 
3.4.3.3. ประเมินบันทึกการบริการ 

3.4.4. เก็บเขาฐานขอมูลผูสงมอบ 
3.5. เตรียมงบประมาณ 
3.6. ควบคุมใหเปนไปตามแผน 

3.6.1. ติดตามผลการสั่งซื้อ 
3.6.2. ตรวจสอบใบกํากับสินคา 
3.6.3. ปรับปรุงบันทึกสราง 
3.6.4. ความสัมพันธที่ดีกับผูขาย 

 

 

 
Dobler: 1990,  
สุมนา: 2527,  

ณัฏฐพันธ: 2542, 
มสธ.2533, 

Leenders: 1993, 

Scheuing: 1989 
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ตารางที่ 3.7แสดงรายชื่อกิจกรรมและแหลงทฤษฎีที่ศึกษา (ตอ) 

รายชื่อกิจกรรม ศึกษามาจาก 
4. วิจัยและตรวจสอบ 

 
5. จัดการคลังวัสดุ 

5.1. วางแผนคลังวัสดุ 
5.1.1. พิจารณาวัสดุและสถานะปจจุบัน 
5.1.2. เลือกกฎของการตัดสินใจการสั่ง 
5.1.3. เลือกแบบจําลองพยากรณ 
5.1.4. วางแผน 

5.2. นําแผนไปใช 
5.2.1. ปฏิบัติแผน 

5.2.1.1. ส่ังวัสดุตามแผน 
5.2.1.2. ปรับปรุงการพยากรณ 

5.2.2. ติดตอกับหองเก็บ 
5.2.2.1. รับวัสดุเขาคลัง 

5.2.2.1.1. ระบุประเภทวัสดุ 
5.2.2.1.2. เคลื่อนวัสดุไปเก็บ 
5.2.2.1.3. จัดเก็บ 

5.2.2.1.3.1. วางแผนความตองการพื้นที่ 
                      จัดเก็บและอุปกรณยกขน 
5.2.2.1.3.2. วางผังคลังวัสดุ 
5.2.2.1.3.3. เลือกระบบการจัดวางวัสดุ 
5.2.2.1.3.4. ระบุตําแหนงวัสดุ 

5.2.2.1.3.4.1. กําหนดรหัสระบุตําแหนง
เก็บวัสดุ 

5.2.2.1.3.4.2. ทําบัตรบันทึกตําแหนงเก็บ
5.2.2.1.4. บันทึกและตรวจสอบ 

5.2.2.2. แจกจาย 
5.2.2.2.1. พิจารณาวิธีการหยิบวัสดุ 

 

 

Bowersox: 1978 

 
Ammer: 1974, 
Dilworth: 1992,  

Love: 1979,  
Smith: 1998,  

Tersine: 1984,  
ณัฏฐพันธ: 2542,  
ชุมพล: 2540, 
มสธ.: 2533 
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ตารางที่ 3.7แสดงรายชื่อกิจกรรมและแหลงทฤษฎีที่ศึกษา (ตอ) 

รายชื่อกิจกรรม ศึกษามาจาก 
5.2.2.2.1.1. กําหนดระบบจัดการการหยิบ 
5.2.2.2.1.2. กําหนดรูปแบบเสนทางการหยิบ 
5.2.2.2.1.3. หยิบวัสดุตามใบสั่ง 

5.2.2.2.1.3.1. ศึกษาตรวจสอบใบสั่ง 
5.2.2.2.1.3.2. หยิบวัสดุ 

5.2.2.2.2. บรรจุหีบหอ 
5.2.2.2.3. นําขึ้นพาหนะและจัดสง 

5.2.2.3. ตรวจนับวัสดุ 
5.2.2.4. วัดผลการทํางาน 

5.3. รักษาระบบ 
5.3.1. เพิ่มและลดวัสดุจากระบบควบคุมคลังวัสดุ 
5.3.2. ปรับขอมูลตนทุน 
5.3.3. ปรับสูระดับปริมาณคงคลัง 

5.4. กําจัดของเหลือ/เศษของ/ของเกา 
5.4.1. พิจารณาวัสดุ 
5.4.2. เลือกวิธีจัดการ 
5.4.3. จัดการตามวิธีที่เลือก 

5.4.3.1. ปรับสภาพวัสด ุ

5.4.3.2. บันทึกอยางละเอียดหรือออกแบบฟอรมคําส่ัง 
5.5. รายงานสูภายนอก 

5.5.1. สรางรายงานเกี่ยวกับการบริหาร (Managerial report) 
5.5.2. สรางรายงานเกี่ยวกับการเงิน (Financial report)  

 

เมื่อศึกษาแตละกิจกรรมดังกลาวอยางละเอียด ทําใหไดขอมูลของกิจกรรมและ
ปจจัยตาง ๆ อันไดแก ตารางแสดงนิยามของชื่อกิจกรรม ตารางแสดงนิยามของชื่อปจจัย และตา
รางแสดงกิจกรรมและปจจัยในระบบ ดังไดแสดงทั้งหมดในภาคผนวก ค และจะแสดงตัวอยางของ
ตารางดังกลาวในตารางที่ 3.8 ตารางที่ 3.9 และตารางที่ 3.10  

ในตารางที่ 3.8 น้ันจะแสดงนิยามของกิจกรรม ซึ่งไดทําการศึกษาจากทฤษฎีที่
อางอิงดังตารางที่ 3.7  

 
Ammer: 1974, 
Dilworth: 1992,  

Love: 1979,  
Smith: 1998,  

Tersine: 1984,  
ณัฏฐพันธ: 2542,  
ชุมพล: 2540, 
มสธ.: 2533 
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ตารางที่ 3.8 ตัวอยางตารางแสดงนิยามของชื่อกิจกรรม 

ชื่อ คํานิยาม 
จัดการวัสดุ การวางแผนและควบคุมส่ิงที่เกี่ยวของกับวัสดุทั้งหมด เร่ิมต้ังแตการ

รับวัสดุเขามาในกระบวนการผลิต ไปจนกระทั่งไดผลิตภัณฑสําเร็จ
และกระจายสินคาตอไป  โดยมีเปาหมายใหมีวัสดุคงคลังเทาที่จําเปน 
ในการตอบสนองความตองการของผูใชอยางเหมาะสม ทั้งในแง     
คุณภาพ ปริมาณ และ เวลา 

วางแผนกลยุทธการ       
จัดการวัสดุ 

วางแผนวิสัยทัศนระยะยาวเกี่ยวกับการจัดการวัสดุในการแปรรูปหรือ
นําเขา ใหไดเปนผลิตภัณฑ และ/หรือ บริการสําหรับลูกคา ซึ่งจะมีอิทธิ
พลตอการตัดสินใจและการปฏิบัติงานของการผลิตและดําเนินการ 

กําหนดวัตถุประสงคการใช
วัสดุ 

ตองพิจารณาการวิสัยทัศนของบริษัท และการดําเนินการ วาตองการ
วัสดุใดและใชเพื่อทําอะไร  

Position audit เปนการตรวจสอบผลการดําเนินการ ซึ่งอาจวัดไดหลายรูปแบบ เชน 
ดานตนทุน ระดับการบริการ ตลอดจนขอบเขตการพัฒนาที่มี 

พิจารณาอิทธิพลภายนอก องคกรไมสามารถควบคุมได แตตองพิจารณาการเปลี่ยนแปลงซึ่งจํา
เปนตอ การสราง หรือ พัฒนาทางเลือก        กลยุทธ อิทธิพลนี้อาจ
รวมถึง แนวโนมตลาด การพัฒนาทางอุตสาหกรรม 

พิจารณาอิทธิพลภายใน เกี่ยวกับปจจัยทั้งหลายที่องคกรควบคุมได ซึ่งกระทบตอระดับการ
ทํางานเชน ปจจัยประชานชน ความสัมพันธทั้งกับลูกคาและผูสงมอบ 
ระบบและเทคโนโลยี 

จากการศึกษาทฤษฎีดังตารางที่ 3.7 โดยจะศึกษาลงไปในแตละกิจกรรมอยาง
ละเอียดพบวา แตละกิจกรรมจะมีคําอธิบายเกี่ยวกับส่ิงที่จําเปนในการดําเนินการกิจกรรมน้ัน ๆ 
และดวยความสัมพันธของแตละกิจกรรมทําใหสามารถสรุปไดวากิจกรรมในระบบจะมีปจจัยตาง ๆ 
ดังตารางที่ 3.9 
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ตารางที่ 3.9 ตัวอยางตารางแสดงนิยามของชื่อปจจัย 

ชื่อ คํานิยาม 
BOM ใบกํากับวัสดุ (Bill of Material: BOM) หรือบัตรบันทึกโครงสรางของ

ผลิตภัณฑ (product structure records) เปนบันทึกขอมูลที่แสดงราย
การวัสดุ วัสดุหลัก (item’s parents) ชิ้นสวนตาง ๆ และปริมาณการ
ใชงานที่ตองใชในการผลิตหรือโครงสรางผลิตภัณฑ ตลอดจนเครื่อง
มือและอุปกรณตาง ๆ ที่ใชในการผลิต 

Issues คือ การจายแจก ออกจากคลังสินคา ดวยวิธีและขั้นตอนตามที่กําหนด
MPS ที่คาดหวัง ตารางการผลิตหลักที่กําหนดขึ้นเบื้องตน โดยมีความนาจะเปนที่จะ

เหมาะสมกับการผลิต 
MPS ที่เหมาะกับทรัพยากร คือ ตารางการผลิตหลักที่คาดหวัง ซึ่งผานการพิจารณาจากการวาง

แผนกําลังการผลิตอยางคราว ๆ  แลววาเหมาะสมกับทรัพยากร 
Pareto effect เปนวิธีการสอบปญหาวิธีการหนึ่งที่นิยมใช โดยจะนํามาใชในการ

พิจารณาทางเลือกแบบจําลองการตัดสินใจและแบบจําลองการ
พยากรณ 

Receipts คือ ใบเสร็จ ซึ่งจะแสดงรายละเอียดตาง ๆ ของการสั่งและการรับ 
Shortage exist คือ ปริมาณวัสดุที่ขาด 
Stock on hand คือ ปริมาณวัสดุที่มีอยู 
Stock on order คือ ปริมาณวัสดุที่สั่งแลว 
Supplier Quality 
Assurance 

คือ การประกันคุณภาพของผูสงมอบ 

กฎการตัดสินใจการสั่ง คือ ลักษณะรูปแบบหรือแบบจําลองของการตัดสินใจการสั่งซึ่งนํามา
ใชกับการตัดสินใจการสั่งวัสดุ 

จากการพิจารณาปจจัยและกิจกรมทั้งหมด ทําใหสามารถสรางความสัมพันธของ
ปจจัยกับกิจกรรม ทั้งจากขอมูลทางทฤษฎีและจากลําดับชั้นของกิจกรรม ทําใหเกิดผลการ
พิจารณาเปนดังตารางแสดงกิจกรรมและปจจัยในระบบ ในภาคผนวก ค  โดยไดแสดงตัวอยางของ
ตารางนี้ในตารางที่ 3.10  
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ตารางที่ 3.10 ตัวอยางตารางแสดงกิจกรรมและปจจัยในระบบ 

ลําดับ Call Mechanism Control Input กิจกรรม Output 
ผูบริหาร นโยบายและขั้นตอนของบริษัท ปจจัยประชาชน แผนการผลิต 

ระบบขอมูล แนวโนมตลาด ความสัมพันธกับลูก
คาและผูสงมอบ 

หนาที่การจัดการวัสดุ 

พนักงาน การพัฒนาทาง    อุตสาหกรรม ระบบและเทคโนโลยี ระดับวัสดุคงคลังที่เหมาะ
สม 

1  

  คุณสมบัติการทํางาน
ปจจุบัน 

จัดการวัสดุ 

 

ผูบริหาร การพัฒนาทางอุตสาหกรรม ระบบและเทคโนโลยี หนาที่การจัดการวัสดุ 

ระบบขอมูล แนวโนมตลาด ปจจัยประชาชน ขอจํากัดการผลิต 

พนักงาน นโยบายและขั้นตอนของบริษัท คุณสมบัติการทํางาน
ปจจุบัน 

ขอจํากัดเวลานํา 

  ความสัมพันธกับลูก
คาและผูสงมอบ 

แผนกลยุทธ 

2  

   

วางแผนกลยุทธการ
จัดการวัสดุ 

แผนการสั่งจากลูกคา 

ผูบริหาร การพัฒนาทางอุตสาหกรรม ขอมูลจากวิศวกรรม ลักษณะการใชวัสดุ 

ระบบขอมูล แนวโนมตลาด ระบบและเทคโนโลยี 

3  

 นโยบายและขั้นตอนของบริษัท 
- แนวคิดของ

บริษัท 
- หนาที่ธุรกิจ 

คุณสมบัติการทํางาน
ปจจุบัน 

กําหนดวัตถุประสงค
การใชวัสดุ 

จากตารางที่ 3.10 จะพบวากิจกรรมตาง ๆ จะครอบคลุมองคประกอบหลักของ
การจัดการวัสดุ และในแตละกิจกรรมจะมีการปฏิบัติการที่แตกตางกันคอนขางชัดเจน อยางไรก็
ตามแตละกิจกรรมอาจมิไดแยกขาดออกจากกันโดยเด็ดขาด น่ันคือ มีบางภาระหนาท่ียอยใน     
กิจกรรมหลักใด ๆ ที่อาจมีหนาที่เกี่ยวของสัมพันธกับกิจกรรมยอยของกิจกรรมอ่ืน  ทั้งอาจเนื่อง
ดวยปจจัยที่จะใชในการดําเนินการ หรือ เพื่อประสิทธิภาพและประสิทธิผลของการทํางาน 

ดวยตารางที่แสดงในภาคผนวก ค น่ันคือ ตารางที่ ค.1 ตารางที่ ค.2 และตารางที่ 
ค.3  และแสดงตัวอยางของตารางดังกลาวใน ตารางที่ 3.8, ตารางที่ 3.9 และตารางที่ 3.10 ตาม
ลําดับ ตารางทั้งหลายนี้จะสามารถนําไปเขียนแผนภาพ IDEF0 ของระบบการจัดการวัสดุพ้ืนฐาน 
ไดดัง ภาคผนวก ฉ และแสดงตัวอยางของแผนภาพในรูปที่ 3.1 
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รูปที่ 3.1 แสดงตัวอยางของแผนภาพ IDEF0 ที่ไดจากระบบการจัดการวัสดุ 

3.4 ระบบการจัดการวัสดุพื้นฐาน 

จะเห็นไดวา การศึกษาการจัดการวัสดุ จะทําใหได ระบบการจัดการวัสดุพื้นฐาน 
อันประกอบไปดวย แผนภาพ IDEF0, รายช่ือของกิจกรรมและปจจัย ตลอดจนนิยามสําหรับรายชื่อ
ตาง ๆ เหลาน้ัน ดังแสดง แผนภาพ IDEF0 ในภาคผนวก ฉ และขอมูลตารางในภาคผนวก ค โดย
แสดงตัวอยางขอมูลตารางในตารางที่ 3.8 ตารางที่ 3.9 และตารางที่ 3.10 ซึ่งแผนภาพ IDEF0 จะ
แสดงถึงความสัมพันธระหวางกิจกรรมและปจจัยในระบบ สวนนิยามของรายชื่อ จะเปนเสมือน
พจนานุกรมนิยามมาตรฐานสําหรับกิจกรรมและปจจัยในระบบ สวนรายชื่อของกิจกรรมและปจจัย 
จะเปนการนําเสนอวาสิ่งใดที่ควรมีในระบบการจัดการวัสดุ ซึ่งสามารถนําไปใชในการเปรียบเทียบ
ระบบที่มีกับระบบพ้ืนฐานนี้ เพื่อการปรับปรุง หรือ นําไปใชพิจารณาเพื่อการอธิบายระบบที่มี แต
เนื่องจากระบบที่ไดนี้มีลักษณะเปนขอมูลที่นําไปใชไมสะดวกนัก ดังนั้นจึงไดนําเอาขอมูลทั้งหมดที่
ศึกษาไดไปพัฒนาในรูปแบบของแผนแบบเพื่อความสะดวกในการนําไปใช  

 

 



 

 

87

3.5 การพัฒนาโปรแกรมสนับสนุนการใชแผนแบบ 

จากกิจกรรมที่สนใจและอยูในขอบเขตทั้งหมด ตองการโปรแกรมที่สามารถแสดง
รายชื่อกิจกรรมและปจจัยดังกลาว และสามารถที่จะนําเอาระบบการจัดการวัสดุท่ีพัฒนาขึ้นนี้ไป
ใชได ดังนั้นขอมูลตาง ๆ จะถูกนําไปใชเพื่อตอบสนองวัตถุประสงค และขอบเขตของการพัฒนา
โดยผานทางการใชงานแผนแบบฯ ที่ไดออกแบบไว โดยที่กระบวนการใชงานแผนแบบจะนําเสนอ
ในบทที่ 4 อยางละเอียด 

ในการพัฒนาแผนแบบ อยางแรกที่ตองออกแบบขึ้น นอกเหนือจากรูปแบบการ
ทํางานของโปรแกรม คือ ฐานขอมูล หรือ รายชื่อของกิจกรรมและปจจัย โดยรายชื่อดังกลาวนี้ได
จากการนําเอาทฤษฎีการจัดการวัสดุ กิจกรรมในระบบ และ IDEF0 มาประยุกต เพื่อใหไดลักษณะ
ของระบบที่มีขอมูลที่ครบถวนตรงตามความตองการของแผนภาพ IDEF0 จากนั้นจะทําการพัฒนา
แผนแบบตามที่ไดออกแบบไว แลวจึงจะทําการแกไขและตรวจสอบความถูกตองของการทํางานตอ
ไป โดยจะนําเสนอขั้นตอนของโปรแกรมอยางละเอียดไวในบทที่ 4 

โดยสรุปแลวจากการศึกษาในบทนี้ สิ่งที่ไดรับ ไดแก ระบบการจัดการวัสดุพื้นฐาน 
แนวคิดของการออกแบบโปรแกรมแผนแบบที่จะพัฒนาในบทที่ 4 และแนวทางการใช ตลอดจน
อรรถประโยชนของโปรแกรมซึ่งจะแสดงอยางละเอียดในบทที่ 5  



 
บทที่ 4 

แผนแบบการจัดการวัสดุ 
 

การออกแบบและการพัฒนาแผนแบบสําหรับการปรับปรุงระบบงานดานการจัด
การวัสดุในงานวิจัยดังกลาวนี้  จะดําเนินการโดยใชพ้ืนฐานทฤษฎีที่ไดกลาวไวใน บทที่ 2 และการ
ศึกษากิจกรรมในระบบการจัดการวัสดุ และแนวคิดในการออกแบบที่นําเสนอในบทที่ 3 มาทําการ
ออกแบบและพัฒนาแผนแบบดังกลาว โดยมีเปาหมายเพื่อใชเปนเครื่องมือชวยเหลือผูใชให
สามารถสรางระบบการจัดการวัสดุที่มีอยู หรือระบบการจัดการวัสดุที่ควรจะเปนตามหลักทฤษฎี  

4.1. วัตถุประสงคของแผนแบบ 

ดวยวัตถุประสงคของงานวิจัยฉบับน้ี ซ่ึงคือ “เพื่อพัฒนาแผนแบบสําหรับการปรับ
ปรุงระบบงานดานการจัดการวัสดุ” ดังนั้นแผนแบบที่พัฒนาขึ้นจะใชเปรียบเทียบกับระบบที่มี แลว
ปรับใหเขากับระบบที่มีนั้น แตเนื่องจากแผนแบบ ซึ่งประกอบดวย แผนภาพ IDEF0 ของระบบการ
จัดการวัสดุพ้ืนฐาน และ ขอมูลเกี่ยวกับกิจกรรมและปจจัยตาง ๆ ยังอยูในลักษณะที่ไมสะดวกใน
การนํามาใช ดังนั้นจึงไดพัฒนาโปรแกรมแผนแบบฯข้ึน ตามวัตถุประสงคของการวิจัย โดยจะใช
ปรับปรุงระบบงานดานการจดัการวัสดุในลักษณะของการดําเนินการเพื่อใหไดระบบการจัดการ
วัสดุที่มีในปจจุบันหรือควรจะเปน ดวยการใหผูใชสามารถเลือกกิจกรรมหรือปจจัยจากรายชื่อ เพื่อ
สรางรูปแบบของระบบตามตองการ และมีการจัดลําดับการเลือกในลักษณะของการพัฒนาแผน
ภาพ IDEF0  

ดวยเหตุดังกลาวขางตนสามารถสรุปไดวา โปรแกรมแผนแบบฯนี้มีวัตถุประสงค
โดยตรง อันไดแก การสรางขอมูลที่ตองการและจําเปนเพื่อการสรางแผนภาพ IDEF0 สําหรับระบบ
การจัดการวัสดุที่ตองการหรือเปนอยูในปจจุบัน  และดวยแผนภาพ IDEF0 ที่ไดน้ีจะไดนําไปใชใน
การปรับปรุงระบบงานดานการจัดการวัสดุในแนวทางตาง ๆ ตอไป 

4.2 ผลการพัฒนาแผนแบบการจัดการวัสดุ 

แผนแบบระบบการจัดการวัสดุทั่วไปท่ีพัฒนาขึ้น อยูในรูปแบบของ IDEF0 ดัง
แสดงในภาคผนวก ฉ ซึ่งมีองคประกอบ ดังนี้ 
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4.2.1. แผนภาพพื้นฐานของระบบการจัดการวัสดุซึ่งมีลําดับข้ันของแผนภาพที่
แสดงรายละเอียดของระบบเพิ่มข้ึนตามลําดับ 

4.2.2. คําอธิบายแผนภาพซึ่งประกอบดวยกิจกรรมกับปจจัยและผลของแตละ
กิจกรรม 

4.2.3. นิยามคําอธิบายแผนภาพดังที่ระบุในหัวขอ 4.2.2 

เพื่อการนํามาใชที่สะดวกขึ้น จึงพัฒนาโปรแกรมที่มีลักษณะเปนตัวชวยที่จะทําให
ลดเวลาในการสรางระบบ ดวยการแสดงรายชื่อกิจกรรมและปจจัยตาง ๆ ซ่ึงไดจากการศึกษาทาง
ทฤษฎีและไดแสดงตัวอยางใน ภาคผนวก ค โดยที่รายชื่อท้ังหลายจะเปนไปตามขอบเขตการ
ศึกษาที่กําหนดไว ดังนั้นดวยหนาที่การทํางานดังกลาว การออกแบบโปรแกรมจะมีลักษณะของ
การใชงานในลักษณะที่จะใหผูใชสามารถเลือกรายชื่อตางๆนั้นได โดยที่รายชื่อดังกลาวจะแสดง
นิยามไวดวย และจะมีการจัดลําดับข้ันตอนของการเลือกกิจกรรมในลักษณะของแผนภาพ IDEF0 
นั่นคือ มีการใหผูใชแบงกิจกรรมตามระดับกิจกรรมของแผนภาพ และใหกําหนดปจจัยที่มีความ
สัมพันธกันดวย ดังนั้นในทายที่สุดจะเกิดผลเปนขอมูลสําหรับการดําเนินการ คือ ทั้งในการสราง
แผนภาพ IDEF0 ดวยโปรแกรมที่มีอยูในทองตลาด เชน BPWIN, AI0WIN และ/หรือ การใชสําหรับ
การปรับปรุงดวยวิธีการ เบนซมารคกิ้ง 

4.3 โปรแกรมสนับสนุนการใชแผนแบบ 

ในการสรางโปรแกรมสนับสนุนการใชแผนแบบนั้น จะกลาวถึงขั้นตอนหลังจากที่
ไดทําการศึกษาระบบการจัดการวัสดุทางทฤษฎี และการออกแบบระบบการจัดการวัสดุพื้นฐานมา
แลว ดังนั้นข้ันตอนการสรางโปรแกรมแผนแบบจะประกอบไปดวยการสรางระบบการจัดการวัสดุ
พื้นฐาน และการพัฒนาโปรแกรมที่เหมาะสมดวยเดลไฟ ท้ังนี้การบันทึกขอมูลในรูปแบบตารางนั้น
จะมีจุดประสงคเพื่อใหเกิดความชัดเจนในการออกแบบโปรแกรมที่เหมาะสมสําหรับระบบการจัด
การวัสดุ 

4.3.1 การสรางรายชื่อกิจกรรมกับปจจัยและผลของแตละกิจกรรมสําหรับระบบการจัด
การวัสดุ 

จากระบบการจัดการวัสดุที่ไดจากการศึกษาทฤษฎีตาง ๆ ที่ไดอางอิงในวิทยา
นิพนธฉบับนี้ และการศึกษากิจกรรมในระบบการจัดการวัสดุท่ีนําเสนอในบทที่ 3 จะนํามาทําเปน
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เสมือนฐานขอมูลที่จะใชอางอิงในแผนแบบ ทั้งนี้จะเปนระบบการจัดการวัสดุที่ไดกําหนดขึ้นเพื่อ
เปนระบบตนแบบสําหรับระบบการจัดการวัสดุที่จะไดจากแผนแบบ 

โดยกิจกรรมตาง ๆ และนิยามของรายชื่อตาง ๆ ที่ใชในระบบการจัดการวัสดุพ้ืน
ฐาน แสดงไดดังตารางในภาคผนวก ค และแสดงตัวอยางของตารางดังกลาวในตารางที่ 3.8, ตา
รางที่ 3.9 และตารางที่ 3.10 

4.3.2 พัฒนาโปรแกรมที่เหมาะสมดวย เดลไฟ (Delphi) 

ขั้นตอนในการพัฒนาโปรแกรมดวยเดลไฟ นั้นมีขั้นตอนหลัก 2 ขั้นตอน ดังนี้ 

ขั้นตอนที่ 1 สรางจอภาพของโปรแกรม 

เปนการออกแบบรูปแบบของสวนที่ติดตอกับผูใช (User Interface) ซึ่งจะ
ประกอบดวย ฟอรม (Form) และคอนโทรล (Control)  

ขั้นตอนที่ 2 คือการเขียนโปรแกรม 

เปนการเขียนโปรแกรมกํากับการทํางานของวัตถุตาง ๆ ที่ไดออกแบบไว ซ่ึงจะทํา
โดยการเขียนลงใน Code windows  

4.4 รูปแบบของโปรแกรมแผนแบบ 

ดังไดกลาวมาแลววาแผนแบบที่เกิดขึ้นโดยงานวิจัยฉบับนี้ มีพ้ืนฐานมาจาก
ทฤษฎีที่อางอิงถึงในวิทยานิพนธ  ดังนั้น แหลงขอมูลก็คือ ระบบการจัดการวัสดุพ้ืนฐานที่ไดทําการ
ออกแบบไว  

สําหรับการออกแบบแผนแบบสําหรับการปรับปรุงระบบงานดานการจัดการวัสดุ 
นั้นจะออกแบบใหมีขั้นตอนหลัก ๆ ของโปรแกรมดังนี้ คือ 

1. บันทึกขอมูลพื้นฐานสําหรับระบบฯ 
2. กําหนดปจจัยสําหรับระบบฯ หรือ การสรางแผนภาพคอนเท็กซ (Context 

Diagram) สําหรับระบบฯ 
3. แบงกิจกรรมยอยลําดับตาง ๆ 
4. กําหนดปจจัยของกิจกรรมยอย 
5. กําหนดนิยามของของชื่อตาง ๆ ที่ใชในระบบ 
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6. รายงาน หรือ การแสดงรายละเอียดของระบบทั้งหมด 

ทั้งนี้ขั้นตอนตาง ๆ จะเปนไปตามขั้นตอนของแผนภาพ IDEF0 นั้นคือ จะเริ่มจาก 
องคประกอบแรก ไปจนองคประกอบที่หก โดยลําดับของการบันทึกขอมูลนั้น สามารถที่จะเปลี่ยน
แปลงได ตามความสะดวกของผูใช นอกจากนี้ในแผนภาพฯ ท่ีพัฒนาข้ึน ในการกําหนดปจจัยของ
กิจกรรมตาง ๆ ไดเพิ่มปจจัย “Call” ซึ่งใน IDEF0 มักจะเรียกรวมไปกับ “Mechanism” แตเนื่อง
จากลูกศรของปจจัยทั้งสองมีทิศทาง เขา-ออก ตามลําดับ จึงเห็นควรวานาจะแยกออกจากกัน เพื่อ
มิใหเกิดความสับสน  

การทํางานของโปรแกรมนี้จะเปนการทํางานตามลําดับของแผนภาพ IDEF0 นั้น
คือ จะเรียงลําดับจาก แผนภาพรวม (Context Diagram) แลวจึงเริ่มในข้ันตอนการแบงแยก       
กิจกรรมหลักแตละกิจกรรม ซึ่งก็คือ กิจกรรม วางแผนกลยุทธการจัดการวัสดุ วางแผนและควบคุม
การผลิต จัดหาและจัดซื้อ วิจัยและตรวจสอบ และจัดการคลังวัสดุ โดยมีกระบวนการหลักของ
โปรแกรมดังรูปที่ 4.1  
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เริ่มตน

จบการทํางาน

เลือก ?

เขาสู
โปรแกรม

ออกจาก
โปรแกรม

เลือก ?

1. บันทึก
ขอมูลเบื้องตน
สําหรับระบบ
การจัดการวัสดุ

2. ออกแบบ
ระบบดวยการ
กําหนดกิจกรรม
และปจจัยตาง ๆ

3.กําหนด
นิยามและชื่อ
ที่ใชในระบบ

4. รายงาน

แสดงหนาจอ
เกี่ยวกับ

 

รูปที่ 4.1 แผนภูมิกระบวนการหลักของโปรแกรม 
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เร่ิมตน

ช่ือรหัสผูใช

ผูใชใหม ?

ใช

ไมใช

เพ่ิมผูใช

บันทึกขอมูลพ้ืนฐาน

เรียกฐานขอมูลผูใช

เขาโปรแกรม

เลือก ?

แสดงหนาจอ
เกี่ยวกับ

ออกจากโปรแกรม

จบการทํางาน
 

รูปที่ 4.2 แผนภูมิสวนเขาโปรแกรม 
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จะเห็นวาการทํางานของโปรแกรมเปนจะแยกกระบวนการทํางานออกไดเปน 4 
องคประกอบหลัก อันไดแก บันทึกขอมูลพื้นฐานสําหรับระบบฯ, ออกแบบระบบ ซึ่งประกอบดวย
การกําหนดกิจกรรมและปจจัยตาง ๆ, กําหนดนิยามของชื่อที่ใชในระบบ และ รายงาน โดยราย
ละเอียดขององคประกอบตาง ๆ มี ดังนี้ 

4.4.1 บันทึกขอมูลพื้นฐานสําหรับระบบฯ 

การบันทึกขอมูลขอมูลพื้นฐานสําหรับระบบฯ มีกระบวนการดังรูปท่ี 4.3 ซึ่งองค
ประกอบนี้ จะเปนการบันทึกขอมลูพื้นฐานสําหรับการสรางระบบการจัดการวัสดุ โดยจะเปนการ
บันทึกขอมูลเกี่ยวกับตัวผูใชและขอมูลที่เก่ียวกับแฟมขอมูล ซึ่งส่ิงที่โปรแกรมฯใหเติม ไดแก รหัส
แฟมขอมูล ช่ือบริษัท ชื่อผูใช ตําแหนงผูใช วัตถุประสงคของระบบ ทัศนะของผูใช จํานวนระดับสูง
สุดหรือจํานวนระดับการแยกยอยสูงสุดของกิจกรรมตาง ๆ ซ่ึงกําหนดคาเริ่มตนเปน 10 ระดับ นั่น
คือ A1111111111, ….,A1111111116 นอกจากนี้ยังใหระบุที่อยูของฐานขอมูลที่ใช น่ันคือ
ตําแหนงที่ทําการ ติดตั้งโปรแกรมนั่นเอง ทั้งนี้ในหนาจอของกระบวนการนี้เปนดังรูปที่ 4.10 
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เร่ิมตน

จบการทํางาน

เลือก ?

แกไข
แสดงหนาจอ
เกี่ยวกับ

บันทึก

กลับไปเมนูหลัก ออกจากโปรแกรม

บันทึก ?

ยกเลิก

ใช

ไม

 
รูปที่ 4.3 แผนภูมิกระบวนการบันทึกขอมูลพื้นฐานสําหรับระบบ 
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4.4.2 ออกแบบระบบ ซ่ึงประกอบดวยการกําหนดกิจกรรมกับปจจัยและผลของแตละ    
กิจกรรมๆ 

การออกแบบนี้ ประกอบดวย กําหนดปจจัยสําหรับระบบฯ หรือ การสรางแผน
ภาพคอนเท็กซ (Context Diagram) สําหรับระบบฯ, แบงกิจกรรมยอยลําดับตาง ๆ และ กําหนด
ปจจัยของกิจกรรมยอยตางๆ โดยการกําหนดกิจกรรมนี้จะเปนการทํางานที่ถือเปนหัวใจหลักของ
ระบบการจัดการวัสดุก็วาได โดยจะเปนการสรางรายละเอียดเกี่ยวกับกิจกรรมตาง ๆ ภายใน      
กิจกรรมจัดการวัสดุ ซึ่งกิจกรรมที่อยูในระบบพื้นฐานจะเนนไปที่ระดับการตัดสินใจ ทั้งนี้รายชื่อที่
ใชในการทํางานนี้จะสอดคลองกับรายชื่อในขั้นตอนการกําหนดนิยามในกระบวนการ “กําหนด
นิยามของชื่อที่ใชในระบบ” ดวย อยางไรก็ตามดวยวาโปรแกรมนี้มีระบบการจัดการวัสดุพ้ืนฐานอยู
แลว การที่จะทําการใด  ๆ ควรที่จะศึกษาระบบพื้นฐานเสียกอน  
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เร่ิมตน

เลือก ?

แกไข
แสดงหนาจอ
เกี่ยวกับ

จบการทํางาน

บันทึก

เลือกกิจกรรม

กลับไปเมนูหลัก
ออกจากโปรแกรม

บันทึก ?

ยกเลิก

ใช

ไม

เสร็จ ?

ใช
ไมใช

 
รูปที่ 4.4 แผนภูมิกระบวนการออกแบบระบบ 
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การกําหนดกิจกรรมนั้นจะทําการกําหนดโดยระดับ น่ันคือ จะเร่ิมจาก แผนภาพ
หลักหรือกิจกรรมจัดการวัสดุกอนซึ่งในข้ันตอนนี้จะเปนการกําหนดปจจัยสําหรับระบบ โดยปจจัยที่
กลาวถึงนี้จะเปนปจจัยที่อยูภายนอกระบบและมิไดเกิดจากภายในระบบเอง ซึ่งการกําหนดปจจัย
นี้อาจกลาวไดวาเปนการสรางขอมูลสําหรับแผนภาพหลักหรือ คอนเท็กซไดอะแกรม ของ IDEF0 
จากนั้นก็กําหนดกิจกรรมหลักของกิจกรรมจัดการวัสดุ(โปรแกรมจะกําหนดใหมีการแบงไดไมเกิน 6 
กิจกรรม เนื่องจากแผนภาพ ควรมี 3 – 6 กิจกรรมตอแผนภาพ) ซ่ึงจะมีการกําหนดปจจัยตาง ๆ ท่ี
เกี่ยวของดวย แลวจึงแยกกิจกรรมยอยของแตละกิจกรรมหลัก ตอไปเร่ือย ๆ จนเสร็จสิ้นกระบวน
การ  

4.4.3 กําหนดนิยามของชื่อที่ใชในระบบ 

การกําหนดนิยามนี้มีขึ้นเพื่อใหผูอ่ืนที่มิใชผูใช ไดรับทราบถึงความหมายของชื่อ
เฉพาะตาง ๆ ซึ่งผูใชอาจทําการกําหนดข้ึนดวยความหมายพิเศษ หรือมีความคลุมเครือของชื่อนั้น
อยู  โดยการกําหนดนิยามนี้ในโปรแกรมไดมีกรรมวิธีในการใหเลือกจากฐานขอมูลที่มีหรือเพิ่มข้ึน
ใหมหรือแกไขใด ๆ ก็ได ซึ่งกระบวนการโดยละเอียดจะแสดงเปนการสาธิตการใชงานในบทที่ 5 
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เร่ิมตน

จบการทํางาน

เลือก ?

แกไข
แสดงหนาจอ
เกี่ยวกับ

บันทึก

กลับไปเมนูหลัก ออกจากโปรแกรม

บันทึก ?

ยกเลิก

ใช

ไม

 
รูปที่ 4.5 แผนภูมิกระบวนการกําหนดนิยาม  

4.4.4 รายงาน 

การรายงานเปนการแสดงรายละเอียดขอมูลของระบบทั้งหมดที่ไดบันทึกไวใน
โปรแกรมแผนแบบฯ ซึ่งรายงานที่เกิดขึ้นจากโปรแกรม จะมี 3 อยาง ไดแก รายงานขอมูลพ้ืนฐาน
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ของระบบ รายงานแสดงกิจกรรมและปจจัยตาง ๆ และรายงานแสดงความหมายของชื่อตาง ๆ ที่
ใช ทั้งนี้รายงานตาง ๆ จะมีลักษณะของโปรแกรม Quick Report  

เร่ิมตน

จบการทํางาน

เลือก ?

ออกจาก
โปรแกรม

1. ขอมูล
พื้นฐานของ
ระบบ

2. แสดงกิจกรรม
และปจจัยตาง ๆ

3.แสดง
ความหมาย
ของชื่อตาง ๆ

4. สราง text
file แสดง
กิจกรรมและ
ปจจัยตาง ๆ

แสดงหนาจอ
เกี่ยวกับ

 
รูปที่  4.6 แผนภูมิกระบวนการรายงาน 

โดยสรุปแลวกระบวนการทั้งหมดจะทําใหเกิดการดําเนินการตามการสรางแผน
ภาพ IDEF0 ซึ่งในแตละกระบวนการจะเปรียบเสมือนการใหแนวทางในการสรางแผนภาพนั่นเอง 

4.5 รูปแบบหนาจอตาง ๆ ของแผนแบบ 

รูปแบบเมนูโปรแกรมแผนแบบ นั้น จะประกอบไปดวย 
1. หนาจอ “แผนแบบสําหรับการจัดการวัสดุ” 
2. หนาจอ “ขั้นตอนของโปรแกรม” 
3. หนาจอ “บันทึกขอมูลเบื้องตนสําหรับระบบการจัดการวัสดุ” 
4. หนาจอ “ออกแบบระบบซึ่งประกอบดวยการกําหนดกิจกรรมและปจจัย    

ตาง ๆ “ 
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5. หนาจอ “กําหนดนิยามของชื่อที่ใชในระบบ” 
6. หนาจอ”รายงาน” 

4.5.1 หนาจอ “แผนแบบสําหรับการจัดการวัสดุ” 

หนาจอนี้จะเปนหนาจอที่เปดขึ้นเปนหนาจอแรกหลังจากที่เปดโปรแกรม โดยจะมี
ลักษณะดังรูปที่ 4.7 

 

รูปที่ 4.7 แสดงหนาจอที่ไดหลังจากการเปดโปรแกรม 

หนาจอดังรูปที่ 4.7 จะมีปุมและเมนูที่มีหนาที่ตาง ๆ ดังนี้ 

- เมนู “แฟม” จะมีเมนูยอยไดแก “เร่ิมตน” ซึ่งเมื่อกดแลวจะเขาสูโปรแกรม นั่นคือ ทํา
หนาที่เดียวกับการกดที่ปุม “เขาสูโปรแกรม” และเมนูยอย “ออก” ซึ่งเมื่อกดแลวจะทํา
การออกจากโปรแกรม นั่นคือ ทําหนาที่เดียวกันกับ ปุม “ออกจากโปรแกรม” 

- เมนู “ชวย” จะมีเมนูยอย อันไดแก “เกี่ยวกับ” ซึ่งจะแสดงรายละเอียดพื้นฐานของ
โปรแกรมในหนาจอใหมข้ึนมา ดังแสดงในรูปที่ 5.3 

 

รูปที่ 4.8 แสดงหนาจอของ “about” 
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- ปุม “เขาสูโปรแกรม” ปุมนี้จะทําหนาที่เดียวกันกับ เมนู ”เร่ิมตน” ซึ่งเมื่อกดแลวจะเขา
สูโปรแกรมทันที 

- ปุม “ออกจากโปรแกรม” จะทําหนาที่เดียวกันกับ เมนู “ออก” 

- ปุม “เกี่ยวกับ” จะทําหนาท่ีเดียวกันกับ เมนู “เกี่ยวกับ” โดยที่เมนูและปุมที่มีชื่อ “เกี่ยว
กับ” จะทําการเปดหนาจอในรูปที่ 4.8 ข้ึนมา น่ันคือ จะมหีนาเดียวกันตลอดทั้ง
โปรแกรม 

4.5.2 หนาจอ “ขั้นตอนของโปรแกรม” 

หนาจอนี้จะเกิดขึ้นหลังจากที่กดปุม “เขาสูโปรแกรม” หรือ กดที่เมนู “เร่ิมตน” ใน
หนาจอในรูปที่ 4.7 โดยในหนาจอนี้จะแสดงขั้นตอนหรือองคประกอบหลักของโปรแกรมทั้ง 4 หัว
ขอ ดังรูปที่ 4.9 

 

รูปที่ 4.9 แสดงหนาจอที่จะปรากฏหลังจากการกดปุม “เขาสูโปรแกรม” 

หนาจอในรูปที่ 4.9 จะมีช่ือวา “ขั้นตอนของโปรแกรม” ซึ่งในหนาจอน้ี จะมีปุม
และเมนู ดังนี้ 
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- เมนู “แฟม” จะมีเมนูยอย “ออกจากโปรแกรม” ซึ่งจะทําหนาที่เชนเดียวกันกับ ปุม 
“ออกจากโปรแกรม” 

- เมนู “รายการ” จะมีเมนูยอย คือ 1. บันทึกขอมูลพื้นฐาน, 2. ออกแบบระบบ, 3. นิยาม 
และ 4. รายงาน ซึ่งจะมีหนาที่การทํางานเหมือนกับการกดปุม “1”, “2”, “3”, และ “4” 
ตามลําดับ  

- เมนู “ชวย” จะมีเมนูยอยคือ “เกี่ยวกับ” ซึ่งจะทําการแสดงหนาจอ “About” ขึ้นมา ซึ่ง
หนาจอของ “About” จะเปนดังรูปที่ 4.8 

- ปุม “ออกจากโปรแกรม” ปุมน้ีจะดําเนินการออกจากโปรแกรม ซึ่งจะมีอยูเกือบทุก
หนาจอของโปรแกรม  โดยปุมใด ๆ ที่มีชื่อปุมเหมือนกับปุมนี้ ก็จะมีหนาที่เชนเดียวกัน 

- ปุม “1” จะทําหนาที่เขาสูหนาจอ “บันทึกขอมูลเบื้องตนสําหรับการจัดการวัสดุ”  

- ปุม “2” จะทําหนาที่เขาสูหนาจอ “ออกแบบระบบซึ่งประกอบดวยการกําหนดกิจกรรม
และปจจัยตาง ๆ”  

- ปุม “3” จะทําหนาที่เขาสูหนาจอ “กําหนดนิยามของชื่อที่ใชในระบบ” 

- ปุม “4” จะทําหนาที่เขาสูหนาจอ “รายงาน” 

4.5.3 หนาจอ “บันทึกขอมูลเบื้องตนสําหรับระบบการจัดการวัสดุ” 

หนาจอนี้จะเกิดขึ้นหลังจากที่ไดกดปุม “1” หรือ เมนู “1. บันทึกขอมูลพื้นฐาน” 
โดยหนาจอน้ีจะเปนไปตามองคประกอบหลัก “บันทึกขอมูลเบื้องตนสําหรับระบบการจัดการวัสดุ” 
ซึ่งจะมีลักษณะหนาจอ ดังรูปที่ 4.10 



                                                                                                                  
                                                                                                               

 

104

 

รูปที่ 4.10 แสดงหนาจอ “บันทึกขอมูลเบื้องตนสําหรับการจัดการวัสดุ” 

ทั้งนี้ในหนาจอของ “บันทึกขอมูลเบื้องตนสําหรับการจัดการวัสดุ” จะมีปุมและ
เมนูตาง ๆ ดังนี้  

- เมนู “แฟม” จะมีเมนูยอย “ออกจากโปรแกรม” ซึ่งจะทําหนาที่ปดโปรแกรม และเมนู
ยอย “ระบุที่อยูของฐานขอมูล” ซึ่งทําหนาที่เดียวกับปุม “เลือกที่อยู” ซึ่งปุมนี้จะอยูทาง
ซายมอืของชองที่อยูของฐานขอมูล โดยจะทําการเปดหนาจอ สําหรับเลือกที่อยูของ
ฐานขอมูล ดังรูปที่ 4.11 
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รูปที่ 4.11 แสดงหนาจอ “ฐานขอมูล” 

- เมนู “รายการ” จะมีเมนูยอย “แกไข” ซึ่งทําหนาที่เดียวกับปุม “แกไข” น่ันคือ จะทําให
ผูใชสามารถทําการแกไขขอความในชองตาง ๆ ได และเมนูยอย “บันทึก” ซึ่งมีหนาท่ี
เดียวกับการกดปุม “บันทึก” โดยจะทําการบันทึกขอมูลที่แกไขตาง ๆ และจะทําใหไม
สามารถแกไขขอมูลในชองตาง ๆ ได  

- เมนู “ชวย” มีเมนูยอย “เกี่ยวกับ” ซึ่งจะทําหนาที่เปดหนาจอในรูปที่ 4.8 

- ปุม “แกไข” จะมีหนาที่เดียวกับ เมนูยอย “แกไข” ปุม “บันทึก” จะมีหนาที่เดียวกับ 
เมนูยอย “บันทึก” ปุม “ปด” จะทําการปดหนาจอนี้ แลวกลับไปท่ีหนาจอ “ข้ันตอนของ
โปรแกรม” 

- ปุม “เลือกที่อยู” ปุมนี้จะกดได ก็ตอเมื่อไดกดปุม “แกไข” หรือเลือกเมนูยอย “แกไข” 
แลว ซึ่งจะทําการเปดหนาจอ “ฐานขอมูล” ขึ้นมา โดยจะมีไวสําหรับการเลือกที่อยู
แทนการการพิมพลงไปในชองวาง  

4.5.4 หนาจอ “ออกแบบระบบซึ่งประกอบดวยการกําหนดกิจกรรมและปจจัยตาง ๆ” 

หนาจอนี้จะเกิดขึ้นหลังจากที่ไดกดปุม “2” หรือ เมนู “2.ออกแบบระบบ” โดยหนา
จอนี้จะเปนไปตามองคประกอบหลัก “ออกแบบระบบซึ่งประกอบดวยการกําหนดกิจกรรมและ
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ปจจัยตางๆ” ซึ่งจะมีลักษณะหนาจอ ดังรูปท่ี 4.12 ซ่ึงจะทําหนาที่ในการกําหนดกิจกรรมและปจจัย
ตาง ๆ ในระบบ 

 

รูปที่ 4.12 แสดงหนาจอ  “แผนภาพ” 

หนาจอในรูปที่ 4.12 นี้จะประกอบดวย ปุมและ เมนู ตาง ๆ ดังนี้ 

- เมนู “แฟม” มีเมนูยอย “เมนูหลัก” ซึ่งจะทําหนาที่เหมือนกับปุม “เมนูหลัก” สวนเมนู
ยอย “ยอนกลับ” และ “ไปขางหนา” ของเมนู “แฟม” น้ัน จะมีทําหนาที่ ยอนกลับไป
หนาจอกอนหนา และไปหนาจอถัดไป ตามลาํดับ ซึ่งในกรณีนี้ หนาจอกอนหนาไดแก
หนาจอ “เมนูหลัก” สวนหนาจอถัดไป ไดแก หนาจอ “ระดับกิจกรรม” ซึ่งแสดงในรูปท่ี 
4.16 และเมนูยอย “ออกจากโปรแกรม” 

- เมนู “กิจกรรม” ซึ่งมีเมนูยอย “เพิ่ม” เมนูยอย “ลบทิ้ง” และเมนูยอย “แกไข” ซึ่งทํา
หนาที่เดียวกับ ปุมที่มีชื่อเดียวกัน ในสวนของกิจกรรม 

- เมนู “ชวย” ภายในจะมีเมนูยอย “เกี่ยวกับ” ซึ่งจะทําหนาที่เปดหนาจอ “About” 

- ปุม “เมนูหลัก” จะทําหนาที่ในการปดหนาจอ “กิจกรรม” และกลับไปที่หนาจอ “ขั้น
ตอนของโปรแกรม”  
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- ปุม “ออกจากโปรแกรม” จะทําหนาที่ปดโปรแกรม 

จะเห็นวาในหนาจอในรูปท่ี 4.12 จะมี 2 สวน คือสวนของกิจกรรมและสวนของ
ปจจัย  

- ในสวนของกิจกรรม จะมีชอง ระดับกิจกรรม ซ่ึงแสดงถึงระดับที่ดําเนินการอยู ในการ
เขามาครั้งแรกจะ แสดงระดับ 0 น่ันคือ เทียบเทากับ กิจกรรม A0 ในแผนภาพ IDEF0 
และจะมีการแสดงชื่อกิจกรรม ซ่ึงดานลางจะมีปุม 3 ปุม คือ “แกไข” “เพิ่ม” และ “ลบ
ทิ้ง” ซึ่งเมื่อกดปุม เพิ่มหรือแกไข จะปรากฏหนาจอดังรูปที่ 4.13  

 

รูปที่ 4.13 แสดงหนาจอ เมื่อกด “เพิ่ม” 

จากหนาจอดังรูปที่ 4.13 เมื่อกดปุม “เลือกจากตาราง” จะแสดงรายชื่อของ      
กิจกรรมที่แนะนําในระดับที่แสดงไวในหนาจอ 4.12 ไวให เชนในกรณีที่ อยูในระดับ 0 จะแสดงตา
รางดังรูปที่ 4.14 
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รูปที่ 4.14 แสดงหนาจอกิจกรรมที่แนะนําระดับ 0 

ถาตองการใชกิจกรรมดังกลาว ก็ใหเลือกที่ชื่อกิจกรรมนั้น ๆ แลวกดปุมเลือก หรือ
ถาไมตองการ ก็กดปดหนาจอไป ซึ่งไมวาจะกดปุมเลือกหรือปดหนาจอ หนาจอในรูปที่ 4.14 ก็จะ
ปดแลวกลับไปที่หนาจอ 4.13 ถาปดหนาจอดวยการกดปุมเลือก ก็จะปรากฏชื่อกิจกรรมที่หนาจอ 
4.13 ดังรูปที่ 4.15 

 

รูปที่ 4.15 แสดงหนาจอ “แผนภาพ” หลังจากที่เลือกกิจกรรมแลว 
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- ในสวนของปจจัย จะมีปุม “แกไข” ซึ่งเปนปุมที่มีหนาท่ีเกี่ยวกับ การแกไขตาราง Input, 
Output, Control, Mechanism และ Call เมื่อกดปุมนี้แลวจะเปดหนาจอดังรูปที่ 4.16
การแกไขหรือเพิ่มใหทําการแกไขในชองวางตามตองการ แลวจึงกดปุมบันทึกหรือยก
เลิกหรือปดเพื่อกลับเขาหนาจอเดิม ในชองของคําอธิบายอาจใสความสัมพันธของ
ปจจัยนั้น เชน มาจากภายนอก หรือมาจากกิจกรรมใด ๆ ฯลฯ นอกจากนี้ถาตองการ
เลือกปจจัยที่แนะนํา ก็กดที่ปุม ”เลือกจากปจจัยแนะนํา” ซึ่งถายังไมไดกดปุมเพิ่มหรือ
แกไข จะเกิดการฟองขึ้นดังรูปที่ 4.17 

 

รูปที่ 4.16 แสดงหนาจอ “ปจจัย” 

 

รูปที่ 4.17 หนาจอฟองวาใหเลือกหรือแกไข 
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ถากดปุมเลือกปจจัยแนะนําจะเปดหนาจอ ดังรูปที่ 4.18 ซึ่งจะแสดงรายชื่อของ
ปจจัยในระบบทั้งหมดที่แนะนําไว 

 

รูปที่ 4.18 แสดงหนาจอ “ปจจัยแนะนํา” 

แลวทําการเล่ือน เมาส ไปท่ีรายชื่อที่ตองการ จากนั้นกดปุม "เลือกจากปจจัยแนะ
นํา” หรือ “เลือกจากปจจัยทั้งหมด” จะเกิดการปดหนาจอน้ีแลวกลับไปท่ีหนาจอรูปท่ี 4.16 และราย
ชื่อที่เลือกก็จะปรากฏในชองวาง  

- ปุม “ไปขางหนา” จะเปนการกําหนดกิจกรรมหลักของกิจกรรมจัดการวัสดุ ซึ่งเมื่อกด
ปุมนี้แลวจะไปเปดหนาจอ ดังรูปที่ 4.19 
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รูปที่ 4.19 แสดงหนาจอ ”ระดับกิจกรรม” 

หนาจอในรูปที่ 4.19 จะเปนการกําหนดรายละเอียดของกิจกรรมในระบบ ซ่ึงเมนู
และในสวนของกิจกรรมจะมีลักษณะเชนเดียวกับหนาจอ “แผนภาพ” 

ในสวนของกิจกรรมที่เลือก เมื่อกดลูกศรแลวจะแสดงกิจกรรมที่มีในระดับที่แสดง
ในชองระดับกิจกรรม ซึ่งการ เพิ่ม แกไข และลบทิ้ง จะทําไดโดยการ กดปุม “เพิ่ม” “แกไข” และ 
“ลบทิ้ง” ตามลําดับ ทั้งนี้การกดปุม “เพ่ิม” และ “แกไข” น้ัน จะไปเปดหนาจอขึ้นมาใหม ดังรูปท่ี 
4.15 และมีกระบวนการตาง ๆ เชนเดียวกับการปฏิบัติในหนาจอ 4.12 

4.5.5 หนาจอ “กําหนดนิยามของชื่อที่ใชในระบบ” 

หนาจอกําหนดนิยามนี้จะเปนหนาจอที่ไดจากการกําหนดกิจกรรม ซ่ึงเมื่อกําหนด
กิจกรรมไดทําการกําหนดนิยามของชื่อตาง ๆ เอาไวแลว หรือจะมาทําการกําหนดหรือแกไขนิยาม
หลังจากที่ใสรายชื่อนั้นไปแลวในหนาจอนี้ก็ได โดยลักษณะหนาจอจะเปนดังรูปที่ 4.20 
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รูปที่ 4.20 แสดงหนาจอ “นิยามของชื่อที่ใชในระบบ” 

ในหนาจอน้ี จะมีปุม “ปด” ซึ่งจะทําหนาที่ปดหนาจอแลวกลับไปที่หนาจอ “ขั้น
ตอนของโปรแกรม” และ ปุมในแถวกลางคั่นระหวาง ชองกิจกรรม และชองปจจัย ซึ่งมีความหมาย
ตามลําดับ คือ “ขอมูลแรก” “ขอมูลกอนหนา” “ขอมูลตอไป” “ขอมูลสุดทาย” “เพิ่ม” “ลบ” “แกไข” 
“บันทึก” และ “ยกเลิก” ซึ่งทําหนาที่อนุญาตใหผูใชแกไขเพิ่มเติมขอมูลที่ไดทําการเลือกดวย เมาส 
ตามลําดับ  

4.5.6 หนาจอ “รายงาน” 

การรายงานเปนการแสดงขอมูลตาง ๆ ที่ไดบันทึกไวในองคประกอบตาง ๆ ของ
โปรแกรม ซึ่งจะมี 4 หัวขอ ทั้งนี้หนาจอของรายงานจะเปนดังรูปที่ 4.21 
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รูปที่ 4.21 แสดงหนาจอ “รายงาน” 

จะเห็นวาหนาจอ “รายงาน” จะมีเมนูและปุม ดังนี้ 

- เมนู “แฟม” มีเมนูยอย “ออกจากโปรแกรม” ทําหนาที่ออกจากโปรแกรม 

- เมนู “รายการ” จะมีเมนูยอย “1 ขอมูลพื้นฐานของระบบ” “2 แสดงกิจกรรมและปจจัย
ตาง ๆ” และ “3 แสดงความหมายของชื่อตาง ๆ ที่ใช” ซึ่งในแตละเมนูยอยนี้จะทําหนา
ที่เดียวกันกับปุมทีมีชื่อเดียวกัน 

- เมนู “ชวย” มีเมนูยอย “เกี่ยวกับ” ซึ่งจะไปเปดหนาจอ “About” 

- ปุม “1 ขอมูลพื้นฐานของระบบ” จะไปเปดรายงานขอมูลพ้ืนฐานของระบบ ดังแสดง
ในรูปที่ 4.22 
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รูปที่ 4.22 แสดงรายงานขอมูลพื้นฐานของระบบ 

- ปุม “2 แสดงกิจกรรมและปจจัยตางๆ” จะแสดงรายงานของกิจกรรมและปจจัยตางๆ 
ดังแสดงในรูปที่ 4.23 
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รูปที่ 4.23 แสดงรายงานกิจกรรมและปจจัยตาง ๆ ที่เกี่ยวของ 

- ปุม “3 แสดงความหมายของชื่อตาง ๆ ที่ใช” จะมีการใหเลือกนิยามของกิจกรรมหรือ
นิยามของปจจัย ซึ่งจะมีลักษณะหนาจอเหมือนกัน ดังแสดงตัวอยางในในรูปที่ 4.24 

- ปุม “4 สราง text file แสดงกิจกรรมและปจจัยตาง ๆ” จะปรากฏหนาจอดังรูปที่ 4.25 
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รูปที่ 4.24 แสดงรายงานนิยามของรายชื่อตาง ๆ 

 

รูปที่ 4.25 แสดงหนาจอหลังกดปุม “4” 

เนื่องจากรายงานตาง ๆ ไดใชโปรแกรม Quick Report ดังนั้นการบันทึกขอมูลจะ
อยูในรูปของ ไฟลของ Quick Report 
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4.6 การตรวจสอบโปรแกรม 

การตรวจสอบและประเมินผลโปรแกรมบทเรียน เปนสวนที่จําเปนในการสราง
โปรแกรมตาง ๆ ที่จะนําไปใชจริง และสวนนี้อาจถือวาเปนขั้นตอนทายสุดในการพัฒนาโปรแกรมก็
วาได ทั้งนี้ ขั้นตอนของการตรวจสอบและประเมิน ดังนี้ 

ขั้นตอนที่ 1 ตรวจสอบขอความ ตลอดจนลําดับและวิธีการนําเสนอในแตละ
ขั้นตอนของโปรแกรม  

ขั้นตอนที่ 2 ทดสอบการใชงานของโปรแกรม และทําการแกไขใหเปนไปตาม
ที่ออกแบบไว  

4.7 จัดเตรียมการจัดเก็บและเผยแพรแฟมโปรแกรม 

โปรแกรมของแผนแบบฯ ที่ไดพัฒนาขึ้นนี้จะถูกจัดเก็บไวในรูปแบบของ ไฟล 
โปรแกรม ติดตั้ง โดยสามารถใสลงในแผน Diskette ซึ่งมีขนาด 1.44 MB  4 แผน โดยมีขั้นตอน
การติดตั้งและใชงานดังแสดงใน ภาคผนวก ข 

4.8 การใชโปรแกรมแผนแบบ 

ในการใชแผนแบบจะมีข้ันตอนหลักอยู 3 ขั้นตอนอันไดแก การศึกษาขอมูลท่ีจํา
เปนสําหรับการสรางระบบการจัดการวัสดุ การดําเนินการใชแผนแบบ และประยุกตใชผลที่ไดจาก
แผนแบบ โดยในแตละขั้นตอนมีรายละเอียดดังนี้ 

4.8.1 การศึกษาขอมูลที่จําเปนสําหรับการสรางระบบการจัดการวัสดุ 

ข้ันตอนนี้จะเปนเสมือนการเตรียมการจําเปนสําหรับการใชแผนแบบ ซึ่งจะหมาย
รวมถึง การศึกษาระบบการจัดการวัสดุของผูใช หรือที่ผูใชตองการ, การศึกษาระบบของโปรแกรม 
และการศึกษาเกี่ยวกับแผนภาพ IDEF0  ทั้งนี้การเตรียมการเหลานี้ ทั้งนี้การเตรียมการเหลานี้ จะ
แตกตางจากการศึกษาเมื่อมิไดใชแผนแบบ ดังตารางที่ 4.1 
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ตารางที่ 4.1 แสดงการเปรียบเทียบการศึกษาเมื่อไมมีแผนแบบ และมีแผนแบบ 

หัวขอที่ศึกษา ใชแผนแบบ 

การศึกษาทฤษฎี มีขอบเขตการศึกษาที่ชัดเจนจึงศึกษาเฉพาะเรื่องที่เกี่ยวของเพิ่มเติมถาจําเปน 

การศึกษา IDEF0 ศึกษาเพิ่มเติมเล็กนอยถาจําเปน เนื่องจากมีลําดับขั้นตอนในการบันทึกขอมูลไวใหแลว 

การศึกษาระบบของตนเอง ศึกษาตามขอบเขตที่กําหนดไดดวยกิจกรรมหลัก หรือแนวทางที่นําเสนอตามแผนแบบ  

การศึกษาโปรแกรมแผนแบบ ตองใชเวลาศึกษา แตก็จะทําใหทราบเกี่ยวกับระบบการจัดการวัสดุ และลักษณะการสรางแผน
ภาพ IDEF0 ไปพรอมกัน 

4.8.2 การดําเนินการใชแผนแบบ 

ขั้นตอนการใชงาน จะมีดังนี้คือ นําขอมูลที่ไดทําการศึกษามาทําการบันทึกเขาใน
ตัวโปรแกรมตามขั้นตอนที่นําเสนอในหนาจอของโปรแกรม โดยเมื่อบันทึกตามข้ันตอนที่โปรแกรม
แสดงไวแลว จะไดผลออกมาเปนขอมูล ท้ังวัตถุประสงค ทัศนคติ ขอมูลเกี่ยวกับผูใช ตลอดจน      
กิจกรรมและปจจัยตาง ๆ ในระบบ  

4.8.3 การประยุกตใชงานผลที่ไดจากแผนแบบ 

จากลักษณะของแผนแบบดังกลาวขางตนทําใหสามารถสรุปไดวาการประยกุตใช
งานผลที่ไดแผนแบบ จะใชใน 3 กรณีหลัก อันไดแก  

4.8.3.1 การใชเพื่อสรางขอมูลที่จําเปนตอการสรางแผนภาพ IDEF0 ของระบบ
การจัดการวัสดุ  

4.8.3.2 การนําเอาแผนภาพไปใชประโยชน  
4.8.3.3 การใชในลักษณะของการปรับปรุงดวยวิธีการเบนซมารคกิ้ง  

4.8.3.1 การประยุกตใชสําหรับการสรางแผนภาพ IDEF0 

ในการสรางแผนภาพ IDEF0 จากขอมูลที่ไดจากแผนภาพนี้ แนะนําวาการบันทึก
ขอมูล   กิจกรรมและปจจัยในโปรแกรมที่มีในทองตลาดนั้น ควรจะตองเริ่มบันทึกดวยการแบง    
กิจกรรมจนถึงระดับลางสุด จากนั้นจึงใสปจจัยของระดับลางสุดกอน ซ่ึงดวยวิธีการนี้ โปรแกรมจะ
ทําการตรวจสอบวามีปจจัยใดที่มาจาก หรือออกไปภายนอกกิจกรรมในระดับกอนหนาของ        
กิจกรรมยอยนั้น ปจจัยทั้งหลายดังกลาวก็จะปรากฎขึ้นโดยอัตโนมัติที่กิจกรรมในระดับกอนหนา 
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ทําใหเปนการตรวจสอบไปในตัวดวยวาขอมูลที่บันทึกในแผนแบบนั้น กําหนดปจจัยไดครบถวน
หรือไม  

4.8.3.2 การนําเอาแผนภาพไปใชประโยชน 

แผนภาพที่ไดจากการดําเนินการขางตน สามารถนําไปใชประโยชนในการปรับ
ปรุงระบบดวยวิธีการรีเอ็นจิเนียร่ิงกระบวนการธุรกิจไดดวย ซึ่งจะอยูในขั้นตอนของการวิเคราะห
และอธิบายระบบปจจุบัน อันจะนําไปสูแนวทางในการออกแบบกระบวนการใหม  

ดวยเปาหมายการปรับปรุงที่กําหนด และแผนและทรัพยากรที่พรอม การ
วิเคราะห As-IS ของ BPR มีเปาหมายที่จะแจกแจงการขาดการติดตอ (Disconnects) นั่นคือ ทุก
ส่ิงที่ปองกันกระบวนการจากผลสําเร็จที่ตองการ เชน ความไมสอดคลองระหวางหนาที่ของ
กระบวนการซึ่งเปนเหตุของความลมเหลวของกระบวนการที่มี ไปสูความสําเร็จตามจุดประสงค  
ส่ิงที่สําคัญก็คือ การจําแนกลักษณะหรือเครื่องหมายของการขาดแคลน แลวพยายามที่จะหา
สาเหตุของปญหา ท้ังนี้ในขั้นตอนนี้จะรวมเอา เอกสารและคําอธิบายของกระบวนการธุรกิจท่ีมี 
โดยใชวิธีการซึ่งจะเนนความสัมพันธระหวางหนาที่หรือกิจกรรมตาง ๆ ภายในองคกร  

หนาท่ีหรือกิจกรรมเหลานี้เปนสวนสําคัญที่จําเปนอยางยิ่ง ซึ่งตองการเพื่อดําเนิน
กระบวนการธุรกิจ ความสัมพันธระหวางหนาที่หรือกิจกรรมดังกลาว รวมถึง ความสัมพันธระหวาง 
input- output ในระหวางกิจกรรมเหลานั้น พอ ๆ กับ ระหวางการควบคุม กลไก และ ทรัพยากร 
การอธิบายความสัมพันธหรือแผนภาพนี้ จะอธิบายถึงปฏิสัมพันธท้ังหลายภายในองคกรระหวาง ผู
ปฏิบัติตาง ๆ, แผนก เปนตน คาํอธิบายนี้จําเปนตอความสามารถในการแจกแจง การขาดการติด
ตอ ภายในความสัมพันธเหลาน้ัน เชน ขาด อินพุท หรือ เอาทพุท หรือ non-value-added input or 
output เปนตน  ขั้นตอนในการอธิบาย As-IS ไดแก 

1. ความสัมพันธมูลเหตุ เชน กิจกรรมที่ 1 ตองมากอนกิจกรรมที่ 2 
2. ความสัมพันธเวลา เชน มากอน 
3. ความสัมพันธทางตรรกะ เชน ทางเลือก เหตุการณตัดสินใจ เปนตน 

สิ่งที่ตามมาของการอธิบายกระบวนการปจจุบัน คือ การแจกแจงเวลาที่แตละ  
กิจกรรมที่ตองการในการดําเนินการ พอ ๆ กับ ตนทุนที่ตองใชในเชิงทรัพยากร ปจจัยทั้งสองนี้ รวม
ในแบบจําลองเพิ่มเติมที่ทําไดดวยการจําลอง หรือ การวิเคราะหเสนทางวิกฤต เพื่อแสดงเวลาที่ใช
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ดําเนินการทั้งกระบวนการธุรกิจ ปจจัยเหลาน้ียังถูกใชในแบบจําลองกิจกรรมตามตนทุน ท่ี
วิเคราะหทั้งตนทุนทางตรงและทางออม ประกอบกับกิจกรรมที่ได (AI0 WIN) 

ในการตรวจสอบและวิเคราะหกระบวนการปจจุบัน เปนการงายที่จะสนใจปจจัย
ทั้งหลายที่เปนเหตุใหเกิดเวลานาน กิจกรรมหรือความสัมพันธระหวางกิจกรรม ท่ีมีแนวโนมที่จะ
เปนสาเหตุใหวงรอบเวลานานขึ้น สรางตนทุนทางตรง หรือ มีสวนในตนทุนทางออมที่สูงข้ึน อยาง
ไรก็ตาม ปจจัยที่เกี่ยวของ ซึ่งมาจากปญหาคุณภาพ ควรที่จะแจกแจง  

การตรวจสอบกระบวนการปจจุบันสําหรับการขาดการติดตอ ปจจัยที่เห็นไดชัดวา
นําไปสูปญหาคุณภาพไดแก การขาดอินพุท หรือ เอาทพุท, ลําดับไมถูกตองตามตรรกะ, งานที่ไมมี
คุณคา, หรือ งานที่มากเกินไป การใชแบบจําลองเพื่อจับปญหาเวลา เชน คอขวดในระบบ ที่นําไป
สูการวงรอบเวลาที่นานขึ้นตองมีการแจกแจง จากปญหาทั้งหลายนี้ ปจจัยที่ทําใหเกิดตนทุนสูงข้ึน 
และคุณภาพต่ําลงจะถูกคนพบ ผลที่ตามมาที่ไดจากการวิเคราะหกระบวนการปจจุบัน ไดแก 

1. การอธิบายความสัมพันธระหวางหนาที่ของสถานการณปจจุบัน รวมทั้ง
ความสัมพันธระหวางหนาที่และกิจกรรม การแสดงอินพุท เอาทพุท และ
ทรัพยากร 

2. เวลาหรือลําดับที่มากเกินไปของเหตุการณภายในกิจกรรมเหลานั้น 
3. การวัดผลและตนทุน 
4. รายชื่อของการขาดการติดตอ ซึ่งแสดงถึงเหตุของปญหาและความเขาใจ

และนิยามบางสวน ของปญหาที่ประกอบกับสถานการณปจจุบัน 

ผลที่สําคัญของขั้นตอนนี้คือ การแจกแจงการขาดการติดตอ และการวิเคราะห
เหตุของปญหา ผลเหลาน้ันพิจารณาอยางจริงจัง เพราะตองใชในการกําหนด ใหเปนไปตามเปา
หมายจากกรณีธุรกิจ ไปเปนอินพุท ไปสูการออกแบบกระบวนการที่จะเปน 

โดยสรุปแลว IDEF0 ถูกออกแบบใหจําลอง การตัดสินใจ การกระทํา และ         
กิจกรรมขององคกรหรือระบบ โดยไมเปนเพียงแคแพรหลายในการใชแตในหลายหนาที่ของแบบ
จําลองสําหรับ การวิเคราะห และการติดตอทัศนะของระบบตามหนาท่ี ท้ังการนําไปอธิบาย และ
การนําไปใชตอในอนาคต ตลอดจนแจกแจงหนาที่ทําแลวและหนาที่ที่ตองทํา โดย IDEF0 จับ 
“อะไร” ที่องคกรทํา และ มีประโยชนในการแจกแจงกิจกรรมหลักและหนาที่รองขององคกร การ
กระทําที่แจกแจงพบวาองคกรทํา จะนําไปสูคําตอบของคําถาม “ทําไม” องคกรถึงทําส่ิงนั้น ซึ่ง
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แสดงถึงขั้นแรกของ รีเอ็นฯ ที่เนนไปที่การแจกแจงองคกรที่แขงขันสําหรับการรีเอ็นฯ กิจกรรมซึ่งไม
สามารถตอบคําถามดังกลาวเปนเปาหมายของการทํารีเอ็นฯ แนนอน 

4.8.3.3 การประยุกตใชในลักษณะของการปรับปรุงดวยวิธีการเบนซมารคกิ้ง 

การประยุกตใชในลักษณะนี้จะตองอาศัยความรูในดานการรีเอ็นจิเนียร่ิงเขามา
ชวยดวย ดังนั้นจะทําการทบทวนความรูของการรีเอ็นจิเนียร่ิง และเบนซมารคกิ้งโดยยอ จากขั้น
ตอนของ BPR ซึ่งประกอบดวย 5 ข้ันตอน คือ การเตรียมการ การเจาะจง วิสัยทัศน ผลลัพธ และ
การแปลงรูป โดยในขั้นตอน เตรียมการและการเจาะจง จะเปนข้ันตอนสําหรับการสรางทีมงาน 
สภาวะและการสรรหากระบวนการที่สมควรที่จะรีเอ็นจิเนียร่ิง ดังนั้นในวิทยานิพนธฉบับน้ี จะตั้งอยู
บนสมมุติฐานที่วา ไดดําเนินการมาถึงขั้นตอน วิสัยทัศน นั่นคือ มีการตั้งทีมงาน สรางสภาวะแวด
ลอม และมีความต้ังใจที่จะทําการรีเอ็นจิเนียร่ิงหรือ ปรับปรุงระบบงานดานการจัดการวัสดุ ซ่ึงใน
ข้ันตอนที่ 3 จะเปนขั้นตอนของการหาอุปสรรคในกระบวนการ วิเคราะหและจัดโครงสราง เปนวิสัย
ทัศนของการเปลี่ยนแปลงอยางถอนรากถอนโคน ท้ังนี้ แผนแบบฯ จะชวยในการเขาใจโครงสราง
กระบวนการ การไหลของกระบวนการ แสดงกิจกรรมที่ใหคาเพิ่ม และทําเบนซมารคกิ้ง ตลอดจน
กิจกรรมอื่น ๆ ใน ข้ันตอนวิสัยทัศน อยางไรก็ตามเนื่องจากแผนแบบนี้มีลักษณะการใชงานเพื่อการ
ศึกษาระบบการจัดการวัสดุ ดังที่ไดกลาวมาแลว  ดังนั้นในการใชงานที่สมประโยชนมากที่สุด ก็คือ 
การใชเพื่อการเจาะจงระบบการจัดการวัสดุ  

เปาหมายพื้นฐานและหัวใจหลักของการวัดใด ๆ คือการเปลี่ยนแปลง การเปล่ียน
แปลงนี้มาจากหลากหลายกระบวนการเรียนรู กิจกรรมทั้งหมดบางก็เชื่อมกับความรูในการปฏิบัติ
ที่ดีขึ้น  องคกรตาง ๆ ตองเรียนรูวากระบวนการใดจําเปนที่จะตองพัฒนา และการปฏิบัติใดจะนํา
ไปสูความสําเร็จ  กระบวนการพื้นฐานที่เกี่ยวของสัมพันธกันในการเรียนรูโอกาสขององคกร ไดแก 
TQM, เบนซมารคกิ้ง, การวัดความพงึพอใจของลูกคา, และ BPR 

ดังนั้นการที่จะทําการรีเอ็นจิเนียร่ิงไดน้ัน จําเปนที่จะตองทราบถึงสถานะปจจุบัน
ของกระบวนการที่จะทําการรีเอ็นจิเนียร่ิงไดอยางมีประสิทธิภาพ  ท้ังนี้แมวาขั้นตอนของการรีเอ็นจิ
เนียร่ิงจะไมเปนไปตามนี้ ก็ยังคงจะตองมีขั้นตอนในการเจาะจงสถานะปจจุบันของกระบวนการ  
วิธีการที่นิยมใชในการเจาะจงสถานะปจจุบัน ไดแก การทําเบนซมารคกิ้ง 

สําหรับข้ันตอนของการทําเบนซมารคกิ้งนั้น ไดมีผูนําเสนอไวในหลายแบบ อาทิ
เชน AT&T มี 12 ข้ันตอน, Xerox ใช 10 ขั้นตอน, Alcoa มี 6 ขั้นตอน ฯลฯ  ซอฟตแวรของเบนซ
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มารคกิ้งก็อยูบนพ้ืนฐานงานของ เจมส ฮารริงตัน(James Harrington) ในการปรับปรุงกระบวนการ
ธุรกิจ ซึ่งมี 18 กระบวนการ อยางไรก็ตามขั้นตอนดังกลาวทั้งหมดนั้น จะนําไปสูแนวคิด วงจรการ
ปรับปรุงอยางตอเนื่องของเดมิ่ง(Deming Cycle of continuous improvement) แตในวิทยานิพนธ
ฉบับนี้จะยกข้ันตอนที่ โรแบร แอนด แอสโซซิเอทส (ประเทศไทย) จํากัด นําเสนอ ซ่ึงมี 10 ขั้นตอน
ดวยกัน(โรแบร, พอล เจมส: 2543) ไดแก 

ระยะวางแผน : ข้ันตอนที่ 1 เลือกกระบวนการที่ตองการทําเบนซมารค 
- ตรวจสอบแผนกลยุทธ 
- ตรวจสอบกระบวนการทางธุรกิจที่สําคัญ 
- สรางทีมเจาของกระบวนการ (QMB) 
- กําหนดประเภทการทําเปนเบนซมารคที่จะใช 
- กําหนดเปาหมายในการพัฒนา 
ระยะวางแผน : ขั้นตอนที่ 2 เลือกและจัดเตรียมทีม BMK 
- สรางทีมงาน 
- ชี้แจงบทบาทและความรับผิดชอบ 
- สรางแผนผังของกระบวนการที่จะทําเปนเบนซมารค 
ระยะวางแผน : ขั้นตอนที่ 3 กําหนดบริษัทที่จะเปรียบเทียบ (Partner) จากองคกร
ที่ไดรับการยอมรับวาดีที่สุด (Best-in-class) 
- วิจัยแหลงขอมูลเพื่อหาแนวปฏิบัติที่ดีที่สุด 
- จัดอันดับบริษัทเปรียบเทียบที่เปนไปได ประมาณ 5 –15 บริษัท 
- เลือกบริษัทที่เปรียบเทียบ 1 – 5 บริษัท 
- รูจักและใชแนวทางในการทําเบนซมารคในประเด็นทางจริยธรรม 
ระยะดําเนินการ : ขั้นตอนที่ 4 รวบรวมและวิเคราะหขอมูล 
- กําหนดแผนการการจัดเก็บขอมูลและวิธีการ 
- รวบรวมและจัดอันดับขอมูล 
- ฝกอบรมทีม กับทักษะ/เครื่องมือ ตามความจําเปน 
ระยะดําเนินการ : ข้ันตอนที่ 5 กําหนดชองวางของผลการปฏิบัติงานและจุดแข็ง 
- วิเคราะหชองวางในผลการปฏิบัติงานและจุดแข็ง 
- จัดทํารายงานการทําเบนซมารค 
ระยะศึกษา : ข้ันตอนที่ 6 ดูระบบ 
- ศึกษารายงานของทีมยางละเอียดขึ้น  
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- คณะกรรมการระดับสูงจัดทําขอแนะนําสุดทาย 
ระยะศึกษา : ขั้นตอนที่ 7 ส่ือสารใหทุกระดับทราบถึงสิ่งที่คนพบในการทําเบนซ
มารค 
- สื่อสารอยางทั่วถึงและในรายละเอียดตลอดทั่วทั้งองคกร 
- รวบรวมและวิเคราะหขอมูลที่ได/ขอมูลตอบกลับ 
ระยะศึกษา : ขั้นตอนที่ 8 กําหนดเปาหมายในการปฏิบัติงาน 
- จัดทําเปาหมายในการปฏิบัติงานตามแนวปฏิบัติที่ดีที่สุด 
- มีมาตรฐานในผลการดําเนินงานและการจัดสรรงบประมาณที่สะทอนถึงเปา

หมายใหมขององคกร 
ระยะแกไข : ขั้นตอนที่ 9 สรางแผนดําเนินการตามวิธีปฏิบัติและควบคุมความคืบ
หนา 
- สรางคําแนะนําวิธี วัดผล และตรวจสอบผลลัพธ 
- ไดรับการอนุมัติจากแผนดําเนินการจากระดับสูง 
- ฉลองความสําเร็จ 
ระยะแกไข : ขั้นตอนที่ 10 การปรับเทียบซ้ํา 
- ควบคุมกระบวนการทําเบนซมารค 
- ดําเนินการตามวงจรการทํางานซ้ํา (ขั้นตอนที่1 – 10) 

ในการวิจัยขอมูลนั้น องคกรหลายแหงจะใชวิธีการวิจัยหรือสงแบบสอบถามเพื่อ
กําหนดการทํางานและสรางมาตรฐานใหกับขอมลูที่รวบรวมจาก บริษัทที่เปรียบเทียบตาง ๆ ท้ังนี้
ควรเปนคําถามแบบเปด ไมเกิน 15 คําถาม และใชเวลาไมเกิน 1 ชั่วโมงในการตอบ 

เมื่อทําการรวบรวมขอมูลแลวก็จะตองมาทําการจัดอันดับ และชองวางในผลการ
ปฏิบัติงานของตนเอง โดยการจัดอันดับ บริษัทที่เปรียบเทียบ ตองไมใสชื่อจริง ในกรณีของผลที่ได
จากแผนแบบก็เชนเดียวกัน โดยจะทําการ แบงกลุมงานของระบบการจัดการวัสดุพ้ืนฐาน และจัด
ทําเกณฑการวัดสําหรับแตละกลุม ซึ่งกิจกรรมที่สามารถจัดอันดับไดนั้น ไดแก จัดหาและจัดซื้อ 
วิจัยตรวจสอบ และจัดการคลังวัสดุ 
 
 
 
 



 
บทที่ 5 

ขอมูลสาธิต 
 

การสาธิตการใชโปรแกรมแผนแบบที่ไดทําการวิจัยนี้ จะเปนการนําเอาขอมูลของ
ระบบการจัดการวัสดุจากอุตสาหกรรมตัวอยาง ซึ่งไดแก โรงงานทําสมุด ที่มีการผลิตแบบตอเนื่อง
โดยจะนําขอมูลของระบบการจัดการวัสดุของโรงงานนี้มาดําเนินการตามขั้นตอนของโปรแกรม 
แลวทําการพิจารณาความสอดคลองของโปรแกรมและระบบดังกลาว ท้ังนี้จะตั้งสมมุติฐานวาโรง
งานมีความตองการที่จะปรับปรุงระบบงานดานการจัดการวัสดุ ดังนั้นข้ันตอนของการดําเนินการ 
จะเริ่มจาก การศึกษาพื้นฐานความรูสําหรับการใชแผนแบบ การศึกษาระบบการจัดการวัสดุของ
โรงงาน แลวจึงเอาขอมูลดังกลาวมาใชกับแผนแบบฯ 

5.1 ศึกษาพื้นฐานความรูสําหรับการใชแผนแบบ 

ความรูที่ศึกษาในที่นี้ไดแก ความรูเบื้องตนเกี่ยวกับ IDEF0 การจัดการวัสดุตาม
ทฤษฎี และวิธีการดําเนินการโปรแกรม  

5.2 ศึกษาระบบการจัดการวัสดุของโรงงาน 

การศึกษาระบบการจัดการวัสดุของโรงงานนี้ จะมีข้ันตอนอันไดแก การภาพรวม
ของการจัดการวัสดุ และ พิจารณากิจกรรมในระบบ 

5.2.1 ภาพรวมของระบบการจัดการวัสดุ 

อุตสาหกรรมตัวอยางนี้ เปนอุตสาหกรรมผลิตสมุด ซ่ึงมีผลิตภัณฑมากมายหลาย
ประเภทและกอต้ังมานานประมาณ 40 ถึง 50 ป โดยมีสาขาโรงงาน อยู 2 แหง ซ่ึงโรงงานที่ทําการ
ศึกษา เปนโรงงานที่ขยายจากในกรุงเทพฯ จึงมีกําลังการผลิตมาก แตไมมีสวนสํานักงาน  ดังนั้นจึง
มีหนาที่ผลิตและจัดสงสินคา เทานั้น  

เนื่องจากไมมีสวนของสํานักงาน ระบบการจัดการวัสดุของโรงงานแหงนี้จะไมมี
ขอมูลดานการวางแผนกลยุทธการจัดการวัสดุ อยางไรก็ตามเนื่องจากอุตสาหกรรมผลิตสมุดนั้นไม
มีความซับซอนในเรื่องของการเลือกใชวัสดุมากนักเพราะวัสดุที่ใชจะเปนไปตามความตองการของ
ลูกคาตลอดเวลา เชน 70 แกรม และวัตถุดิบที่นํามาผลิต จะสงมาเปนมวนกระดาษ ซึ่งมีมาตรฐาน
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การทํางานวามวนกระดาษขนาดใด จะสามารถผลิตสมุดขนาดใด และไดกี่คร้ังในการตัด ทําให
การวางแผนกลยุทธการจัดการวัสดุไมยุงยากและแผนวัสดุจะเปนไปตามมารตรฐานที่กําหนด
ตลอดเวลา สวนการวิจัยและตรวจสอบจะเปนหนาที่ของสํานักงานในกรุงเทพที่จะรับขอมูลที่ทาง
โรงงานสงไปใหมาทําการวิเคราะหตอไป 

เนื่องจากโรงงานนี้ไมมีสวนของสํานักงานสําหรับรับคําสั่งซื้อจากลูกคา ดังนั้น 
แผนกที่มีในโรงงานงานนี้  จะมีเพียง แผนกรับวัตถุดิบ แผนกผลิต แผนกคลัง และแผนกจัดสง ซึ่ง
สงผลใหโรงงานผลิตแหงนี้จะมีกิจกรรมหลัก คือ วางแผนและควบคุมการผลิต จัดหาและจัดซื้อ 
และจัดการคลังวัสดุ ท้ังนี้ในแตละกิจกรรมหลัก จะมีการตรวจสอบการทํางานดวยตนเองโดยผูจัด
การแตละแผนก 

โรงงานแหงนี้กอต้ังมากวา 50 ป ดังนั้นจึงมีผูสงมอบประจําที่เปนผูสงมอบมาตั้ง
แตเร่ิมกอต้ัง ดังนั้นจึงไมมีการหาผูสงมอบรายใหม การบันทึกฐานขอมูลผูสงมอบนั้น แมวาจะได
กระทําข้ึน แตในทางปฏิบัติมิไดมีการใชจริง  เชนเดียวกับเศษวัสดุเหลือจากการผลิต นั้นคือ เศษ
กระดาษ ก็จะมีผูซื้อประจํามากวา 50 ป   

การจัดซื้อและจัดหาวัสดุของโรงงานนี้จะแบงเปน 2 ลักษณะ ไดแก การสั่งวัสดุ
สําหรับยานยนตและเครื่องจักร และการสั่งวัสดุโดยตรงสําหรับผลิตและอุปกรณสนับสนุนอื่น ๆ ทั้ง
นี้ในกรณีแรก การสั่งวัสดุจะสั่งใหเพียงพอกับความตองการเทาน้ัน คือ พอใช ไมมีการสต็อก ใกล
หมดก็ส่ัง โดยมีพนักงานประจําเครื่องจักรและแผนกยานยนตเปนผูดูแล สวนในกรณีที่สอง  การสั่ง
วัสดุจะดําเนินการโดยสํานักงานที่กรุงเทพฯ ทั้งนี้จะมีการสงขอมูลคลังวัสดุไปใหพิจารณา 

สวนการผลิต ฝายการผลิตจะรับคําสั่งผลิตมาจากสํานักงานในกรุงเทพฯ ซึ่งได
คํานวณเผื่อเวลาในการสงมอบโดยการตกลงกับลูกคาไวลวงหนาแลว จากนั้นฝายผลิตจะวางแผน
การผลิตตามคําสั่งที่ไดรับ อยางไรก็ตามการผลิตซึ่งใชเครื่องจักรที่ทันสมัย ทําใหมีความสามารถ
ในการผลิตสูงและมีเวลาในการผลิตคงที่ ทําใหสามารถผลิตไดเสร็จกอนกําหนดเวลาการสงเสมอ  

คลังวัสดุจะแบงเปน 2 แหง คือ คลังวัตถุดิบ และคลังสินคาสําเร็จ ในคลังวัตถุดิบ
จะประกอบดวย วัตถุดิบโดยตรงสําหรับผลิต นั่นคือ มวนกระดาษ โดยมีการจัดเก็บตามผังของคลัง
วัสดุที่กําหนดไว และจะไมมีวัตถุดิบนี้คางอยูเกิน 1 ป เนื่องจากจะทําการสั่งวัตถุดิบชนิดนี้ตาม
ความตองการของลูกคาและเผื่อตามประสบการณเทาน้ัน ถึงแมวากระดาษที่ส่ังมาสามารถผลิตได
มากกวาคําสั่งซื้อของลูกคา แผนกผลิตก็จะทําการผลิตจนหมด ซึ่งจะทําใหไดผลิตภัณฑเกินกวาคํา
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สั่งประมาณ 100-200 เลม ทั้งนี้ก็เนื่องจากลูกคาจะยอมรับสวนเกินนี้ท้ังหมด เพราะผลิตภัณฑ
สมุดสามารถเก็บรักษาไวได และลูกคาสวนใหญ อาทิเชน โรงเรียน หางสรรพสินคา จะมีความ
ตองการสินคาอยูอยางตอเน่ือง นอกจากนี้ในคลังวัตถุดิบยังมีวัสดุทางออมสําหรับการผลิต อาทิ
เชน นํ้ามันเครื่อง ทั้งรถบรรทุก และเครื่องจักร ตลอดจนอุปกรณตาง ๆ สําหรับเสริมการผลิต ซ่ึงจะ
มีขั้นตอนในการจัดซื้อและจัดเก็บเปนไปตามที่กําหนดโดยสํานักงานที่กรุงเทพฯ  

สินคาที่ถูกสงคืนซึ่งแทบจะไมมีการเกิดขึ้นเลย จะนํามาพิจารณาวา สามารถนํา
ไปเขากระบวนการใหมไดหรือไม ซึ่งสวนมากจะไมได ก็จะจัดเปนเศษวัสดุจากการผลิตไป สวน
เครื่องจักรที่ชํารุด จะมีการซอมแซมตลอด แตถาลาสมัยหรือชํารุดจนไมสามารถใชการไดตามเปา
หมายที่ตองการ จะขายตอใหกับโรงงานขนาดเล็กกวา เชน โรงงานที่เพิ่งเปดใหม หรือโรงงานที่
ตองการทดสอบการผลิต ทั้งนี้เครื่องจักรที่โรงงานใชจะเปนเครื่องจักรใหม ไมมีการนําเครื่องจักรใช
แลวมาดําเนินการเลย 

การรับวัสดุ นอกจากวัสดุสงคืน จะมีวัสดุจากผูสงมอบภายนอก นั่นคือมวน
กระดาษ และวัตถุดิบทางออมสําหรับการผลิต และวัสดุจากสํานักงาน ซึ่งมีประเภทเดียว คือ ปก
สมุด ที่ไมสามารถพิมพไดเองตองทําการสั่งพิมพจากโรงพิมพในกรุงเทพฯ การตรวจรับของมวน
กระดาษจะมีการตรวจสอบทั้งคุณภาพ  อาทิเชน ขนาดแกรม ขนาดมวน ชนิดกระดาษ เปนตน 
และปริมาณ ซึ่งสามารถทําไดดวยการสัมผัสและตรวจนับ หากพบวามีความเสียหายหรือชํารุดทาง
ผูสงมอบยินดีรับคืนและสงมาใหใหมทันที แตโดยทั่วไปแลวแทบไมมีความผิดพลาดเกิดข้ึนเลย 
เนื่องจากมวนกระดาษเปนวัสดุที่ไมเสียหายงาย และจะถูกหุมหออยางดีดวยพลาสติกหลายช้ัน 
สวนปกสมุดนั้นก็จะมีการตรวจสอบเชนเดียวกับมวนกระดาษแตจะไมมีการตรวจสอบคุณภาพ 
โดยภายหลงัจากทําการตรวจสอบแลวจะทําการบันทึกผลสงใหผูสงมอบตอไป  

ในคลังสินคาสําเร็จจะไมมีการกําหนดผังที่แนนอน เนื่องจากสินคาจะถูกจัดสง 
วันตอวัน และมีการตรวจเช็ควันที่สงมอบ ถากําหนดวันไหน ก็จะจัดสงทันทีตามที่กําหนด ยกเวน
กรณีที่ลูกคาตองการกอนลวงหนา ท้ังนี้ทางโรงงานจะมีรถบรรทุกของตนเอง ซึ่งเพียงพอกับความ
ตองการ การสงมอบก็จะแบงตามตําแหนงของลูกคา ถาอยูภายในกรุงเทพฯ จะจัดสงใหถึงที่ แตถา
อยูตางจังหวัดจะสงไปใหขนสงทําการสงให ถามีการเสียหายขนสงก็จะรับผิดชอบ แตเทาที่ผาน
มายังไมเคยเกิดขึ้น  

เศษวัสดุที่ไดจาการผลิต ซึ่งก็คือ เศษกระดาษ การกําจัดจะตองมีการแยก
ประเภทกระดาษ ระหวางกระดาษสีและธรรมดา จากน้ันจึงนําไปดําเนินการ ซึ่งจะมี 2 วิธี คือนําไป
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เขากระบวนการ แตถาไมสามารถเขากระบวนการใหมจะทําการขายเปนเศษกระดาษ ซ่ึงจะขาย
ตามคุณภาพกระดาษและน้ําหนัก โดยผูซื้อจะมารับซื้อถึงโรงงาน ท้ังนี้การขายเปนเศษกระดาษจะ
ทําโดยพนักงานจากโรงงาน และบริษัทผูซื้อ  รวมกันตรวจสอบ  

การปรับปรุงขอมูลตาง ๆ จะที่เกิดข้ึนในโรงงานจะมีการสงไปใหทางกรุงเทพฯ ซ่ึง
ขอมูลจะมีการปรับปรุงวันตอวัน เนื่องจากคลังวัสดุจะมีการเปลี่ยนแปลงวันตอวัน 

5.2.2 พิจารณากิจกรรมในระบบ 

ในการสาธิตการทํางานของโปรแกรมนี้ จะนําเสนอเพียงวา กจิกรรมใดมีกิจกรรม
ยอยใด และคําอธิบายส้ัน ๆ บางสวนประกอบเทาน้ัน ซึ่งในรายละเอียดของแตละกิจกรรมจะ
คลายคลึงกับในบทที่ 3  

จากการศึกษาพบวา กิจกรรมหลักในระบบการจัดการวัสดุ ไดแก วางกลยุทธการ
จัดการวัสดุ วางแผนและควบคุมการผลิต จัดหาและจัดซื้อ และจัดการคลังวัสดุ ซึ่งการศึกษาใน
รายละเอียดจะกระทําในของเขตของกิจกรรมหลักดังกลาว โดยในแตละกิจกรรมหลักจะมีการ
ตรวจสอบการทํางานดวยตนเองโดยผูจัดการแตละแผนก ท้ังนี้ในแตละกิจกรรมหลักจะมีราย
ละเอียดคราว ๆ ดังนี้ 

5.2.2.1 วางแผนกลยุทธการจัดการวัสดุ 

ในกิจกรรมนี้ หนาท่ีการวางแผนจะเปนของ สํานักงาน กทม. ซึ่งโรงงานจะตองสง
ขอมูลไปใหสํานักงานกรุงเทพฯ จากนั้นทางสํานักงานฯ ก็จะกําหนดแผนฯ มาให ทางโรงงานก็จะ
ดําเนินการตามแผนนั้น 

5.2.2.2 วางแผนและควบคุมการผลิต 

กิจกรรมยอยในการวางแผนและควบคุมการผลิต ไดแก 
- วางแผนการผลิต  
- วางแผนตารางการผลิตหลัก   
- วางแผนความตองการวัสดุ 
- วางแผนกําลังการผลิตที่ตองการ 
- ควบคุมกิจกรรมการผลิต (PAC) 
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5.2.2.2.1 วางแผนการผลิต 

การวางแผนการผลิตรวมเปนการวางแผนตามขอมูลความตองการของลูกคาซ่ึง
สงมาจากทางสํานักงานในกรุงเทพฯ เวลาในการสงมอบที่กําหนดและขอมูลการผลิตเดิมหรือ
ประสบการณเปนหลัก โดยจะมีข้ันตอนยอย ดังนี้ 

- กําหนดความตองการแตละชวง  
- กําหนดทางเลือกของขอจํากัดและตนทุน   
- เตรียมการและวางแผนที่ไดรับการยอมรับ  
- ประยุกตและพัฒนาแผนงาน  

กําหนดความตองการแตละชวง ในสวนนี้จะไดรับขอมูลจากทางกรุงเทพฯ รวมกับ
ขอมูลการผลิตเดิม สวนการกําหนดทางเลอืกของขอจํากัดและตนทุน เปนการนําเอาขอมูลท้ังหมด
มาวิเคราะหหาขอจํากัดและตนทุนเพื่อการวางแผนการผลิต จากนั้นจะเตรียมการและวางแผนที่ได
รับการยอมรับ ซึ่งเปนการเตรียมการวางแผนการผลิตรวม โดยทําการเลือกกลยุทธในการวางแผน
การผลิตที่มีความเปนไปไดภายใตขอจํากัดและนโยบายที่กําหนดไว และแบงไดเปนกิจกรรมยอย 
คือ เลือกกลยุทธในการวางแผน และพิจารณาแผน ทายที่สุดจึงประยุกตและพัฒนาแผนงาน  

5.2.2.2.2 วางแผนตารางการผลิตหลัก 

ปจจัยนําเขาของตารางการผลิต ไดแก 
- การพยากรณยอดขายหรือความตองการ ซึ่งคํานวณตามหลักทางสถิติ   
- ใบส่ังทําผลิตภัณฑหรือใบส่ังซื้อของลูกคา (การสั่งทําแตไมสามารถจัดให

จากการคงคลัง) โดยใบสั่งจากลูกคามักจะกําหนดปริมาณและเวลาการ
สงสินคาที่แนนอน ทั้งนี้ขอมูลของลูกคาจะไดจากสํานักงานที่กรุงเทพฯ 

- คุณสมบัติการทํางานปจจุบัน ซึ่งไดแก ระดับสินคาคงคลัง ภาระงานของ
หนวยผลิต สารสนเทศดานกําลังการผลิต  

สําหรับเวลานําของผลิตภัณฑจะหมายรวมถึงการประกอบ การประกอบยอย 
และเวลาที่ตองใชในการจัดซื้อช้ินสวนประกอบ ชิ้นสวนหรือวัตถุดิบ จากผูจัดจําหนาย 

กิจกรรมยอยของการวางแผนตารางการผลิตหลัก ไดแก 
- พัฒนาตารางการผลิตหลัก เปนการพัฒนาตนแบบตารางการผลิตหลัก  



                                                                                                                  
                                                                                                               

 

129

- วางแผนกําลังการผลิตอยางคราว ๆ (Rough-cut capacity planning: 
RCP)  

- กําหนดตารางการผลิตหลัก หลังจากที่ไดทํา RCP จนกระทั่งพบตารางที่
เหมาะสมกับขอจํากัดทรัพยากร หรือพิจารณาวาตารางนั้นสามารถเปน
ไปได ก็จะทําการกําหนดตารางการผลิตหลักขึ้น และจะกลายเปนปจจัย
นําเขาของการวางแผนความตองการวัสดุตอไป 

5.2.2.2.3 วางแผนความตองการวัสดุ 

ปจจัยนําเขาที่สําคัญสําหรับ MRP คือ  
- ใบกํากับวัสดุ(Bill of Material: BOM) หรือ บัตรบันทึกโครงสรางของ 

ผลิตภัณฑ (product structure records)  
- ตารางการผลิตหลัก(Master production schedule: MPS)  
- บัตรบันทึกการคงคลัง(inventory status records) 

โดยแผนกผลิตจะทํา MRP ตลอดจนปรับปรุงขอมูลใหถูกตองและทันสมัยอยู
เสมอ และผลที่ไดจาก MRP ที่สําคัญคือ แผนความตองการวัสดุ และแผนการสั่งวัสดุ โดยการตัด
สินใจที่จะเปลี่ยนแปลงลําดับงานก็ยังคงเปนหนาที่ของฝายบริหารระดับสูง 

5.2.2.2.4 วางแผนกําลังการผลิตที่ตองการ 

จะทําการวางเกี่ยวกับกําลังการผลิตที่ตองการเพื่อใหการดําเนินการเปนไปตาม
เปา ไมหยุดชะงัก โดยในโรงงานนี้ เนื่องจากกําลังการผลิตจะกาํหนดตาม แผนความตองการวัสดุ
และแผนการสั่งวัสดุ ดังนั้นปจจัยนําเขาจึงไดแก  

- แผนความตองการวัสดุ 
- แผนการสั่งวัสดุ 

5.2.2.2.5 ควบคุมกิจกรรมการผลิต (PAC) 

กิจกรรมนี้จะมีการทําไมเดนชัดนัก เนื่องจากสายการผลิตไมซับซอน และมีเครื่อง
จักรเขามาชวยเปนสวนใหญ แตโดยสรุปแลวมีกิจกรรมยอย ดังนี้ 

- วางแผนการสั่ง 
- จัดตารางการทํางาน 
- รายงานการผลิต 
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- ปรับปรุงตารางการผลิต 

5.2.2.3 จัดหาและจัดซ้ือ 

การจัดซื้อจะแบงตามลักษณะวัสดุ วัสดุอุปกรณเกี่ยวกับยานยนตและเครื่องจักร
เครื่องมือ จะทําการจัดหาจัดซื้อโดยแผนกยานยนตและพนักงานผูควบคุมเครื่องจักร ตามลําดับ 
ทั้งนี้จะเปนการสั่งซื้อใหเพียงพอกับความตองการโดยไมมีการสั่งทีละมาก ๆ เพื่อสต็อกเก็บเอาไว
หรือจะทําการสั่งเมื่อวัสดุใกลจะหมด ซึ่งวัสดุที่นอกเหนือจากวัสดุดังกลาว จะทําการจัดหาและจัด
ซื้อโดยสํานักงานในกรุงเทพฯ ซึ่งจะรับขอมูลคลังวัสดุจากที่โรงงานสงให  

ดังนั้นกิจกรรมยอยของกิจกรรมการจัดซื้อจัดหา แบงได ดังนี้ 
ก) จัดหาและจัดซื้อเกี่ยวกับยานยนตและเครื่องจักร 

- บันทึกความตองการวัสดุ 
- สั่งซื้อ 
- เตรียมงบประมาณ 
- ควบคุมใหเปนไปตามแผน 

ข) จัดหาและจัดซื้อวัสดุอ่ืน 
- สงขอมูลไปกรุงเทพฯ 
- รับผลการดําเนินการ 

ทั้งนี้วัสดุอุปกรณเกี่ยวกับยานยนตและเครื่องจักรเครื่องมือ จะทาํการจัดหาจัดซื้อ
โดยแผนกยานยนตและพนักงานผูควบคุมเครื่องจักร ตามลําดับ วัสดุที่นอกเหนือจากวัสดุดังกลาว 
การสั่งซื้อจะดําเนินการโดยสํานักงานในกรุงเทพฯ โดยการสั่งซื้อวัสดุที่เขาการผลิตโดยตรงจะสั่ง
ซื้อวัสดุจากผูสงมอบเดิมท่ีมีความสัมพันธกันมากวา 50 ป (ตั้งแตกอต้ังโรงงานที่กรุงเทพฯ) สวน
กรณีหลังอ่ืน ๆ นั้น การสั่งซ้ือจะตองมีการสํารวจแหลงขาย  แลวจัดทําฐานขอมูล หรือปรับปรุงฐาน
ขอมูลที่มีอยูอยางสม่ําเสมอ  ซึ่งการเจาะจงผูสงมอบซึ่งทําบนพื้นฐานของขอมูลดังกลาว ขอ
สัญญาทางกฎหมาย ตลอดจน ราคา และปจจัยแวดลอมที่เก่ียวของ นอกจากนี้จะมีการควบคุมให
เปนไปตามแผน ซึ่งมีกิจกรรมยอย คือ ติดตามผลการสั่งซื้อ และ สรางความสัมพันธที่ดีกับผูขาย  

5.2.2.4 การวิจัยและตรวจสอบ 

กิจกรรมนี้จะเกี่ยวกับ การจัดเก็บ แบงประเภท และวิเคราะหขอมูลที่จําเปนตอ
การหาทางเลอืกวัสดุ, การพยากรณ ผูสงมอบ, ความตองการ และราคาของกลุมการจัดซื้อหลัก 
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(Major purchased commodities), วิเคราะหตนทุนและความสามารถผูสงมอบ  และการแบงวิธี
การใหมและมีประสิทธิภาพมากขึ้นสําหรับงานรายงาน(paper work) ที่จําเปนตอการทํางานของ
ระบบวัสดุ นอกจากนี้การวิจัยและตรวจสอบระบบการจัดการวัสดุยังสงผลใหเกิดการควบคุมการ
ทํางานในระบบใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ และมองเห็นแนวทาง ตลอดจนวิธีการที่จําเปนใน
การปรับปรุงระบบการจัดการวัสดุใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

5.2.2.5 จัดการคลังวัสดุ 

ในการจัดการคลังวัสดุนี้จะตั้งสมมุติฐานวา มีขอมูลท่ีเหมาะสมพรอมสําหรับการ
ปฏิบัติการ โดยสามารถแบงกิจกรรมจัดการคลังวัสดุออกไดเปน 5 กิจกรรมยอย ที่รวมเอาระดับ
การตัดสินใจเขาไปดวย ซึ่งไดแก 

- วางแผนคลังวัสดุ 
- นําแผนไปใช 
- รักษาระบบ 
- กําจัดของเหลือ / เศษของ / ของเกา 
- รายงานสูภายนอก 

ดังกลาวมาแลววาคลังของโรงงานี้จะมี 2 ประเภท คือคลังวัตถุดิบและคลังสินคา
สําเร็จ โดยที่เมื่อทําการสั่งซ้ือวัสดุแลว ผูสงมอบจะนําวัสดุมาสงที่คลงัวัตถุดิบ และเมื่อผลิตภัณฑ
ผลิตเสร็จก็จะสงไปคลังสินคาสําเร็จรอการจัดสงตอไป 

ดังนั้นในกิจกรรมวางแผน จะแบงเปน วางแผนคลังวัตถุดิบ และวางแผนคลังสิน
คาสําเร็จ โดยทั้งสองกิจกรรมจะมีกิจกรรมยอยคลายคลึงกัน คือ พิจารณาสภาพปจจุบัน รายงาน 
และวางแผน แตจะมีปจจัยที่ใชในแตละกิจกรรมตางกัน  

ในกิจกรรมการรับวัสดุ ซึ่งจะเกิดที่คลังวัตถุจะมีกิจกรรมยอยที่เกิดขึ้นกค็ือ 
ก) รับวัสดุ 
ข) อนุญาตเบิกจาย 

รับวัสดุ เปนกิจกรรมท่ีทําหนาที่ในการตรวจรับวัสดุที่ผูสงมอบสงมาคลังวัตถุดิบ 
การตรวจรับจะทําไดโดยตรวจรับท้ัง 100% ซ่ึงวิธีการตรวจจะเปนไปตามที่มาของวัสดุ ถาวัสดุน้ัน
เปน สินคาสงคืน หรือสงมาจากรุงเทพฯ(โอน) อันไดแกปกสมุด และวัสดุสนับสนุนการผลิตที่นอก
เหนือจากวัสดุเกี่ยวกับยานยนตและเครื่องจักร จะมีการตรวจนบัจํานวนเทาน้ัน แตในกรณีท่ีวัสดุ
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นั้นสงมาจากผูสงมอบภายนอก จะมีการตรวจนับจํานวนและลักษณะสินคา ถาเปนกระดาษ ก็จะ
ตรวจไดโดยการสัมผัสและดวยตาเปลา ทั้งนี้กิจกรรมนี้จะทําโดยแผนกรับวัสดุ 

การรับวัสดุสงคืน โอน และรับเศษวัสดุ น้ัน  ไมตองตรวจสอบคุณภาพของวัสดุ 
แตตองนับจํานวน และการชํารุดเสียหาย ที่อาจเกิดระหวางขนยาย สวนขั้นตอนในการตรวจรับก็
จะเปนไปตามขั้นตอนของบริษัท สวนการเก็บฐานขอมูลผูสงมอบนั้นจะมีการบันทึกในทุกประเภท
ของการสั่งซื้อ แตที่ไดนํามาใชในการพิจารณาคัดเลือกจริงก็คือ การพิจารณาขอมูลผูสงมอบ
สําหรับการสั่งซื้อ วัสดุเกี่ยวกับยานยนตและเครื่องจักร  

การนําแผนไปใช จะแบงเปน กิจกรรมปฏิบัติแผน และติดตอกับหองเก็บ 
(Stockroom transaction) โดยการติดตอหองเก็บน้ันจะแบงกิจกรรมยอยตามลักษณะคลัง โดย
คลังวัตถุดิบจะทํา การรับวัสดุ ตามที่ไดกลาวมาแลว ตลอดจนการเบิกจายภายในโรงงาน สวนคลัง
สินคาสําเร็จจะทําการรบัสินคาจะสายการผลิต จัดวางในคลังและจัดสง  

การจัดสงนั้น จะประกอบดวยกิจกรรมยอย คือ พิจารณาวิธีการแจกจาย ซึ่งถา
เปนเศษวัสดุ ก็จะทําการดําเนินการตามคําสั่งการจัดการของเหลือ แตถาเปนสินคาจะบรรจุหีบหอ 
และนําขึ้นพาหนะและจัดสง  ซ่ึงวิธีการจัดการของเหลือจะเปนไปตามคําสั่งที่ไดจากกิจกรรม 
กําจัดของเหลือ/เศษของ/ของเกา โดยวัสดุดังกลาวอาจตองมีการปรับสภาพ เชน แยกประเภท
กระดาษสีออกจากกระดาษธรรมดา หรือนําเขากระบวนการเพื่อใหกลายเปนสินคาประเภทใหม 
เชน สมุดฉีก ฯลฯ แลวจึงสงขายตอไป การจําหนายของเหลาน้ี จําเปนตองมีการบันทึกอยาง
ละเอียด หรือออกแบบฟอรมการสั่งซื้อแนบ แลวสงสําเนาใหทุกฝายที่เกี่ยวของ 

รายงานสูภายนอก เปนกิจกรรมที่สงผานขอมูลเกี่ยวกับระบบการทํางานใหกับผู
ประเมินภายนอก ซึ่งในที่นี้ไดแก สํานักงานในกรุงเทพฯ  

จากการศึกษาขอมูลเกี่ยวกับการจัดการวัสดุของโรงงานทั้งหมดดังกลาว ทําให
สามารถนําไปสรุปเปนขอมูลระบบการจัดการวัสดุที่มีกิจกรรมและปจจัยตาง ๆ ตอไป 

5.3 ระบบการจัดการวัสดุของโรงงาน 

ดังขั้นตอนเดียวกับการศึกษาขอมูลระบบจัดการวัสดุในบทที่ 3 จากการศึกษาใน
รายละเอียดของแตละกิจกรรม ตลอดจนปจจัยตาง ๆ ที่เกี่ยวของสามารถสรุปไดวาระบบที่พัฒนา
ข้ึนนี้จะมี วัตถุประสงคของระบบ คือ มีวัสดุพรอมเมื่อตองการ ดังนั้นการไหลของงานตองดํารงใน
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การผลิต โดยปราศจากการคลังที่มากเกินไป และมีวัสดุนําเขาที่เหมาะสมตามศักยภาพของยอด
ขายและความสามารถของโรงงานผลิตเพื่อมั่นใจวา คาที่มากที่สุดไดจากตอหนวยของการใชจาย 
สวนมุมมองหรือทัศนะของระบบ คือ ผูจัดการคลัง ทั้งนี้ผูใชอาจทําการสรุปขอมูลกิจกรรมและ
ปจจัย สําหรับการบันทึกลงในโปรแกรม ในลักษณะของตาราง ดังแสดงตัวอยางในตารางที่ 5.1 ตา
รางที่ 5.2 และ ตารางที่ 5.3 ดังนี้ 

ตารางที่ 5.1 ตัวอยางตารางแสดงนิยามของชื่อกิจกรรมของตัวอยางสาธิต 

ชื่อ คํานิยาม 
กิจกรรม 

วางแผนกลยุทธการจัดการวัสดุ วางแผนวิสัยทัศนระยะยาวเกี่ยวกับการจัดการวัสดุในการแปรรูปหรือนําเขา 
ใหไดเปนผลิตภัณฑ และ/หรือ บริการสําหรับลูกคา ซึ่งจะมีอิทธิพลตอการตัด
สินใจและการปฏิบัติงานของการผลิตและดําเนินการ 

สงขอมูลไปสํานักงานกรุงเทพฯ การสงขอมูลตาง ๆ ไปยังสํานักงานในกรุงเทพฯ 

ดําเนินการ เปนกิจกรรมการดําเนินการ 
รับแผนจากกรุงเทพฯ คือ การรับแผนการหลักตาง ๆ ซึ่งสงมาจากสํานักงานในกรุงเทพฯ 
วางแผนและควบคุมการผลิต การควบคุมการผลิตคือกระบวนการตรวจสอบการทํางานของกลุมผูทํางาน

หรือ เครื่องจักร และการเปรียบเทียบผลของความพยายาม ดวยแผนที่
กําหนดไวลวงหนา  หนาที่ของผูควบคุมการผลิตคือ ดูวาวัตถุประสงคของ
แผนจะเกิด และดูวาคนและทรัพยากรกายภาพถูกใชอยางมีประสิทธิภาพ 

วางแผนการผลิต จะทําโดยใชขอมูลขาวสาร ที่ไดจากการคาดคะเนในอนาคต และจากขอมูล
ในใบส่ัง ซึ่งจะมีเปาหมายที่จะกําหนดเวลาและจํานวนของวัสดุ 

กําหนดความตองการแตละชวง กระบวนการวางแผนตองกําหนดความตองการของลูกคาแตละชวงเวลา โดย
อาศัยขอมูลในอดีตสําหรับการพยากรณความตองการทั้งหมด 

กําหนดทางเลือกของขอจํากัดและ
ตนทุน 

เปนการนําเอาขอมูลทั้งหมดมาวิเคราะหหาขอจํากัดและตนทุนเพื่อการวาง
แผนการผลิต ซึ่งขอจํากัดและตนทุนที่วิเคราะหไดนั้นจะแตกตางกันไปตาม
สถานการณ ตลอดจนนโยบายและกลยุทธที่แตละองคกรกําหนด  

เตรียมการและวางแผนที่ไดรับการ
ยอมรับ 

เปนการเตรียมการวางแผนการผลิตรวม โดยทําการเลือกกลยุทธในการวาง
แผนการผลิตที่มีความเปนไปไดภายใตขอจํากัดและนโยบายที่กําหนด 

เลือกกลยุทธในการวางแผน เปนการเลือกกลยุทธที่มีความเปนไปไดภายใตขอจํากัดและนโยบายที่
กําหนดไว โดยอาจมีหลายกระบวนการปรับปรุงหลายขั้นตอนเพื่อใหแผนนั้น
ถูกยอมรับ 
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ตารางที่ 5.2 ตัวอยางตารางแสดงนิยามของชื่อปจจัยของตัวอยางสาธิต 

ชื่อ คํานิยาม 
BOM ใบกํากับวัสดุ (Bill of Material: BOM) หรือบัตรบันทึกโครงสรางของ

ผลิตภัณฑ (product structure records) เปนบันทึกขอมูลที่แสดงราย
การวัสดุ วัสดุหลัก (item’s parents) ชิ้นสวนตาง ๆ และปริมาณการ
ใชงานที่ตองใชในการผลิตหรือโครงสรางผลิตภัณฑ ตลอดจนเครื่อง
มือและอุปกรณตาง ๆ ที่ใชในการผลิต 

Issues คือ การจายแจก ออกจากคลังสินคา ดวยวิธีและขั้นตอนตามที่กําหนด
MPS ที่คาดหวัง ตารางการผลิตหลักที่กําหนดขึ้นเบื้องตน โดยมีความนาจะเปนที่จะ

เหมาะสมกับการผลิต 
MPS ที่เหมาะกับทรัพยากร คือ ตารางการผลิตหลักที่คาดหวัง ซึ่งผานการพิจารณาจากการวาง

แผนกําลังการผลิตอยางคราว ๆ  แลววาเหมาะสมกับทรัพยากร 
Pareto effect เปนวิธีการสอบปญหาวิธีการหนึ่งที่นิยมใช โดยจะนํามาใชในการ

พิจารณาทางเลือกแบบจําลองการตัดสินใจและแบบจําลองการ
พยากรณ 

Receipts คือ ใบเสร็จ ซึ่งจะแสดงรายละเอียดตาง ๆ ของการสั่งและการรับ 
Shortage exist คือ ปริมาณวัสดุที่ขาด 
Stock on hand คือ ปริมาณวัสดุที่มีอยู 
Stock on order คือ ปริมาณวัสดุที่สั่งแลว 
Supplier Quality 
Assurance 

คือ การประกันคุณภาพของผูสงมอบ 

กฎการตัดสินใจการสั่ง คือ ลักษณะรูปแบบหรือแบบจําลองของการตัดสินใจการสั่งซึ่งนํามา
ใชกับการตัดสินใจการสั่งวัสดุ 

การเคลื่อนไปคลังวัสดุ คือ การเคลื่อนที่ของวัสดุตาง ๆ ไปยังคลัง 
การเคลื่อนวัสดุที่ส่ัง เมื่อวัสดุมาถึงโรงงาน  จะไดรับการตรวจรับแลวจึงเคลื่อนยายไปไวยัง

สถานที่ที่กําหนด 
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ตารางที่ 5.3 ตัวอยางตารางแสดงกิจกรรมและปจจัยในระบบของตัวอยางสาธิต 

No Call Call 
Comment 

Mechanism Mechanism 
Comment 

Control Control 
Comment 

Input Input 
Comment 

กิจกรรม Output Output 
Comment 

  สํานักงานก
ทม. 

มาจาก ex นโยบาย
และขั้น
ตอนของ
บริษัท 

มาจาก ex ระบบและ
เทคโนโลยี 

มาจาก ex จัดการวัสดุ แผนการผลิต ไปเปน out 

  ระบบขอ
มูล 

มาจาก ex      หนาท่ีการจัด
การวัสดุ 

ไปเปน out 

1 

  พนักงาน มาจาก ex      ระดับวัสดุคง
คลังท่ีเหมาะ
สม 

ไปเปน out 

  สํานักงานก
ทม. 

มาจาก ex นโยบาย
และขั้น
ตอนของ
บริษัท 

มาจาก ex ระบบและ
เทคโนโลยี 

มาจาก ex วางแผนกล
ยุทธการจัด
การวัสดุ 

หนาท่ีการจัด
การวัสดุ 

ไปเปน out 

  ระบบขอ
มูล 

มาจาก ex      ขอจํากัดการ
ผลิต 

ไปเปน C- A2, 
C- A3, C- 
A4, C- A5 

  พนักงาน มาจาก ex      ขอจํากัด
เวลานํา 

ไปเปน C- A2, 
C- A3, C- 
A4, C- A5 

         แผนกลยุทธ ไปเปน C- A2, 
C- A3, C- 
A4, C- A5 

2 

         แผนการสั่ง
จากลูกคา 

ไปเปน C- A2, 
C- A3, C- 
A4, C- A5 

หมายเหตุ ขอความพิเศษใน Input Comment, Output Comment, Control Comment, 
Mechanism Comment และ Call Comment มีดังนี้ 

คํายอ “out” หมายถึง ผลออกจากแผนภาพที่ดําเนินการอยู เชน ถาปจจัยนั้น
ดําเนินการที่ กิจกรรม A11 นั่นคือ ปจจัยนั้นจะออกไปภายนอกกิจกรรม A1  

คํายอ “ex” หมายถึง ภายนอกแผนภาพ  

อักษร “I”, “O”, “C”, “M”, และ “Ca” แทน Input, Output, Control, Mechanism 
และ Call ตามลําดับ โดยที่ตัวอักษรนี้ จะอยูหนารหัสกิจกรรม อาทิเชน  “ไปเปน I- A1” หมายถึง 
ปจจัยนั้น ไปเปน input ของกิจกรรม A1 (วางแผนกลยุทธการจัดการวัสดุ) 
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5.4 การสาธิตการใชแผนแบบ 

จากขอมูลของโรงงานอุตสาหกรรมตัวอยางดังที่ไดกลาวมาแลว สามารถนํามาใช
ในแผนแบบไดโดยทําตามข้ันตอนที่ปรากฎในหนาจอของโปรแกรมตามลําดับ โดยรายละเอียดของ
โปรแกรมไดนําเสนอไวแลวในบทที่ 4 ซึ่งการสาธิตการใชโปรแกรมเปน ดังนี้ 

การสาธิตนี้ออกแบบสําหรับการใชงานพื้นฐานของโปรแกรมแผนแบบฯ ซึ่งจะทํา
ใหไดขอมูลที่จําเปนสําหรับการสรางแผนภาพ IDEF0 ของระบบการจัดการวัสดุ เพื่อนําไปใช
ประโยชนในดานตาง ๆ ตอไป การสาธิตนี้จะแบงออกตามสวน ดังนี้ 

5.3.1 ส่ิงที่จะไดเรียนรู 
5.3.2 การเริ่มตนโปรแกรม 
5.3.3 การบันทึกขอมูลพื้นฐาน 
5.3.4 การสรางขอมูลเกี่ยวกับกิจกรรมและปจจัยตาง ๆ 
5.3.5 การกําหนดนิยามของชื่อตาง ๆ 
5.3.6 การสรางรายงานของขอมูลที่บันทึก 

5.4.1 สิ่งที่จะไดเรียนรู 

อรรถประโยชนที่จะไดรับจากการสาธิต คือ 
- ความรูเบื้องตนเกี่ยวกับ IDEF0 
- ตระหนักถึงในหนาจอหรือสวนตาง ๆ ของโปรแกรม  
- การเคลื่อนไหวตาง ๆในหนาจอที่ที่กลาวถึง 
- การใชแผนแบบเพื่อสรางขอมูลได 
- การบันทึกขอมูลดวยโปรแกรมแผนแบบฯ 

5.4.2 การเริ่มตนโปรแกรม 

 ในสวนนี้จะเรียนรูเก่ียวกับ การเขาสูโปรแกรม การสรางขอมูลใหม และการ
บันทึกขอมูล  

การเขาสูโปรแกรมจะมีขั้นตอน ดังนี้ 
1. การเปดโปรแกรม 
2. การเขาสูโปรแกรม 
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5.4.2.1 การเปดโปรแกรม 

การเปดโปรแกรมจะตองเขาไปยังที่อยูของโปรแกรม ซึ่งตามการติดตั้งโดยทั่วไป
จะอยูท่ี C:\TMMS แลวทําการ ดับเบิลคลิกที่ TMMS.exe หรือ กอปุม start  แลวเลือก Program  
จากนั้นก็เลือกที่ TMMS  แลวกดที่ TMMS ดังรูปที่ 5.1 
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รูปที่ 5.1 แสดงที่อยูของโปรแกรม 

เมื่อทําการ ดับเบิ้ลคลิกที่ TMMS.exe แลวจะปรากฏ หนาจอดังรูปที่ 5.2 
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รูปที่ 5.2 แสดงหนาจอที่ไดหลังจากการเปดโปรแกรม 

หนาจอดังภาพที่ 5.2 จะมีปุมและเมนูที่มีหนาที่ตาง ๆ ดังแสดงในบทที่ 4 

5.4.2.2 การเขาสูโปรแกรม 

การเขาสูโปรแกรมนั้น จะตองทําการใสรหัสผูใชแลวจึงกดปุม “เขาสูโปรแกรม” ซึ่ง
ถาผูใชใสรหัสที่เคยมีอยูแลว โปรแกรมจะไปเรียกฐานขอมูลเดิมข้ึนมา แตถาเปนผูใชใหม จะฟอง
วาหาผูใชไมเจอ และถามวาตองการเพิ่มผูใชนี้ไหม ดังรูปที่ 5.3(ก)  ถาตองการโปรแกรมก็จะทํา
การเพิ่มผูใช แลวเรียกระบบการจัดการวัสดุพื้นฐานข้ึนมา โดยในกรณีที่เปนผูใชใหม โปรแกรมจะ
เปดหนาจอบันทึกขอมูลพ้ืนฐานดังรูปที่ 5.4 ขึ้นมากอน ซึ่งควรที่จะกําหนดใหเก็บขอมูลไวในที่อยู
ใหม ทั้งนี้คาพื้นฐานของโปรแกรมจะอยูท่ี c:\TMMS แตในกรณีที่ผูใชมีในฐานขอมูล ในหนาจอ
แรกที่ปรากฏจะเปนหนาจอเมนูหลัก ดังรูปที่ 5.3(ข) 
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(ก) แสดงหนาจอเมื่อผูใชเปนผูใชใหม 

  

(ข) แสดงหนาจอเมื่อผูใชเปนผูใชเดิม 

รูปที่ 5.3 แสดงหนาจอที่จะปรากฏหลังจากการกดปุม “เขาสูโปรแกรม” 
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หนาจอในรูปที่ 5.3 จะมีช่ือวา “ข้ันตอนของโปรแกรม” จากน้ันกดปุม “1” ซึ่งจะ
เปดหนาจอ “บันทึกขอมูลเบื้องตนสําหรับการจัดการวัสดุ”  

 

รูปที่ 5.4 แสดงหนาจอ “บันทึกขอมูลเบื้องตนสําหรับการจัดการวัสดุ” 

5.4.3 การบันทึกขอมูลพื้นฐาน 

จากขอมูลของโรงงานอุตสาหกรรมตัวอยางทําใหสามารถ กําหนดขอมูลพื้นฐาน
ไดดังนี้ 

- รหัสแฟมขอมูล  คือ โรงงานกระดาษ 

- ชื่อบริษัท   คือ โรงงาน- 

- ชื่อผูใช  คือ สุรินทร 
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- ตําแหนงผูใช คือ ผูจัดการคลัง 

- วัตถุประสงคของระบบ คือ มีวัสดุพรอมเมื่อตองการและมีวัสดุนําเขาที่เหมาะสม 

- ทัศนะผูใช  คือ ผูจัดการคลัง 

สวนที่เหลือจะใชคาเริ่มตนของโปรแกรม โดยจะไมทําการเปลี่ยนแปลงใด ๆ ดัง
นั้นจะเห็นวา จําเปนตองทําการแกไขเพื่อบันทึกใหมซึ่งจะตองทําตามขั้นตอน ดังนี้ 

หลังจากที่หนาจอถูกเปดข้ึน การทาํการแกไขขั้นแรก ทําโดยการกดปุม “แกไข”  
จากนั้นใหทําการแกไขในชองตาง ๆ ตามขอมูลที่มี แลวจึงกดปุม “บันทึก” ซึ่งจะทําใหตัวอักษร  
ตาง ๆ ในชองมีสีจางลงและแกไขไมได และเมื่อทําการบันทึกเสร็จส้ินแลว ก็ใหกดปุมปดเพื่อปด
หนาจอนี้ แลวดําเนินการในอยางอื่นตอไป ซึ่งหลังจากกดปุม “ปด” แลวจะกลับไปที่หนาจอหลัก 
ดังรูปที่ 5.3(ข) 

5.4.4 การสรางขอมูลเกี่ยวกับกิจกรรมและปจจัยตาง ๆ 

เนื่องจากในโปรแกรมจะมีการบันทึกระบบการจัดการวัสดุพื้นฐานไวใหแลว เมื่อ
จะทําการพิจารณาเกี่ยวกับแผนภาพหลัก ซึ่งก็คือการพิจารณาปจจัยตาง ๆ ที่จะใชกับ “กิจกรรม
จัดการวัสดุ” ควรพิจารณาจากระบบพื้นฐานเสียกอน จากนั้นหากพบวาไมเหมาะสมจึงทําการ
เปลี่ยนแปลง โดยในกรณีของโรงงานอุตสาหกรรมตัวอยาง ขอมูลจากการศึกษาระบบการจัดการ
วัสดุ พบวาขอมูลที่ตองบันทึกในกิจกรรม A0 จะเปนไปตามตารางที่ 5.3 

ตารางที่ 5.3 แสดงปจจัยสําหรับ “กิจกรรมจัดการวัสดุ” ของโรงงานอุตสาหกรรมตัวอยาง  

No Call Mechanism Control Input กิจกรรม Output 
สํานักงานกทม. นโยบายและขั้น

ตอนของบริษัท 
ระบบและเทคโนโลยี จัดการวัสดุ แผนการ

ผลิต 
ระบบขอมูล    หนาที่การ

จัดการวัสดุ 

1  
 

พนักงาน    ระดับวัสดุ
คงคลังที่
เหมาะสม 

ขั้นตอนการดําเนินการบันทึกขอมูลนี้จะทําไดตามลําดับ ดังนี้ 
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หลังจากที่หนาจอของกิจกรรม ดังรูปที่ 5.5 เปดขึ้น(กดปุม “2”) จะยังไมสามารถ
แกไขอะไรได ตองกดปุม “แกไข” จึงจะทําการแกไขได การแกไขในหนาจอนี้จะแบงเปน 2 สวน คือ 
สวนของกิจกรรม ซึ่งจะทําการแกไขดวยการกดเพิ่มหรือแกไข และสวนของปจจัยซึ่งการแก จะทํา
โดยกดแกไขแลวจะเปดหนาจอปจจัย ดังรูปที่ 5.6 โดยถาตองการเลือกรายชื่อที่แนะนํา ก็ใหกด 
“เพิ่ม” หรือ ”แกไข” แลวกด “เลือกจากปจจัยแนะนํา” ซึ่งจะเปดหนาจอดังรูปท่ี 5.7 ขึ้น จากนั้น
พิจารณารายชื่อในสวนของปจจัยแนะนําจะแสดงรายชื่อปจจัยที่ควรมีในกิจกรรมนั้น และสวนของ
ปจจัยทั้งหมดซึ่งจะแสดงรายชื่อปจจัยที่ควรมีในระบบทั้งหมด แลวจึงเลือกปจจัยที่ตองการจาก
รายชื่อ โดยกดปุม “เลือกจากปจจัยแนะนํา” หรือ “เลือกจากปจจัยทั้งหมด” จะทําใหหนาจอนี้ปด
ลง และกลับมาที่หนาจอเดิม โดยเมื่อแกไขแลวจะไดหนาจอดังรูปที่ 5.8 

 

รูปที่ 5.5 แสดงหนาจอ “แผนภาพ” 
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รูปที่ 5.6 แสดงหนาจอ “ปจจัย” 

 

รูปที่ 5.7 แสดงหนาจอรายชื่อ 
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รูปที่ 5.8 แสดงหนาจอกิจกรรม หลังจากกด “แกไข” 

ในกรณีที่ตองการเพิ่มช่ือที่มิไดมีอยูในรายชื่อ ก็สามารถพิมพลงในชองวางไดเลย 
ในกรณีที่ตองการเพิ่มรายชื่อของแนะนําจะทําไดก็ตอเมื่อผูใชเปน “jaar” เทานั้น 

นอกจากนี้ ในกรณีที่ตองการแบงกิจกรรมหลักของกิจกรรมจัดการวัสดุ ก็จะทําได
โดยการ กดปุม “ไปขางหนา” ซึ่งจะเปดหนาจอดังรูปที่ 5.9 การดําเนินการในหนาจอนี้จะมีลักษณะ
เหมือนหนาจอ รูปที่ 5.5 แตในหนาจอน้ีจะมีรายละเอียดเพิ่มเติมในสวนของระดับชั้นของกิจกรรม 
(ชองดานซาย) ซึ่งจะแสดงระดับกิจกรรมที่แบง 
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รูปที่ 5.9 แสดงหนาจอ ”ระดับกิจกรรม” 

จากนั้นก็ทําการเลือกกิจกรรมที่จะแบงโดยการคลิกที่ลูกศรลงที่ดานขวาของกลอง
ขอความของ “กิจกรรมรองที่เลือก” ซึ่งจะแสดงรายการของกิจกรรมหลักในระบบการจัดการวัสดุ
พื้นฐาน ดังรูปที่ 5.10 สวนการแกไขปจจัยเปนไปตามลักษณะเดิม แตการแกไขเพิ่มเติมกิจกรรม 
ทําไดโดยการกดปุม เพิ่มหรือแกไข หรือลบทิ้ง การกดปุมเพิ่มหรือแกไข จะเปดหนาจอ 5.11 ข้ึนมา 
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รูปที่ 5.10 แสดงหนาจอของรายการกิจกรรมหลัก 

 

รูปที่ 5.11 แสดงหนาจอ เมื่อกด “เพิ่มเติมแกไข” 
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ในกรณีที่ตองการแกไขชื่อของกิจกรรม ใหกดที่ปุม “แกไข” แตถาตองการเพิ่มให
กดปุม “เพิ่ม” ซึ่งกรณีแรกถาตองการแกไขกิจกรรมใดก็จะเกิดหนาจอแกไขสําหรับกิจกรรมนั้น ๆ 
ซึ่งถาตองการแกไขรายชื่อ “กิจกรรมวางแผนกลยุทธการจัดการวัสดุ” ก็เลือกกิจกรรมดังกลาวแลว
กด “แกไข” ซึ่งจะเปดหนาจอ ดังรูปที่ 5.12  

 

รูปที่ 5.12 แสดงหนาจอของการแกไขกิจกรรม A1 

ในหนาจอดังรูปท่ี 5.11 และ รูปท่ี 5.12 จะสามารถเลือกรายชื่อและนิยามจาก
รายชื่อที่แนะนําไดดวยการ กดปุม ”เลือกจากตาราง” ซึ่งจะเปดหนาจอดังรูปที่ 5.13 ข้ึนมา 



                                                                                                                  
                                                                                                               

 

149

 

รูปที่ 5.13 แสดงหนาจอกิจกรรมที่แนะนํา 

ในหนาจอกิจกรรมที่แนะนําดังรูปที่ 5.13 จะแสดงกิจกรรมที่แนะนําสําหรับแตละ
ระดับกิจกรรมขึ้นมา น่ันคือ หากอยูที่ระดับ 1 จะแสดงดังรูปแตถาหากวาอยูที่ระดับอ่ืนก็จะแสดง
รายชื่อที่แตกตางกันออกไป 

เมื่อกิจกรรมหลักทั้งหมดเปนไปตามตองการแลว และไมตองการแบงอีกตอไปก็
ใหกดปุม “ยอนกลับ” หรือ “เมนูหลัก” เพื่อกลับไปหนาจอหลัก และดําเนินการอยางอ่ืนตอไป แตใน
กรณีอุตสาหกรรมตัวอยางนี้ยังตองการแยกกิจกรรมยอยตอไปอีก จึงตองทําการกดปุม “ไปขาง
หนา” ซึ่งจะเกิดการเพิ่มระดับกิจกรรม เปน 2 ดังรูปที่ 5.14 
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รูปที่ 5.14 แสดงหนาจอของการแยกกิจกรรมยอย 

ในหนาจอดังกลาววิธีการแกไขปจจัยและกิจกรรมจะทําเชนเดิม  และดวยวิธีการ
เดิม การจะแบงระดับยอยลงไปก็ใหกดปุม “ไปตอ” แตหากจบส้ินการดําเนินการก็ใหกดปุม “ยอน
กลับ” หรือ “หนากอนนี้” หรือ “เมนูหลัก” โดยในการแบงของระดับแรกจะทําให 2 ปุมแรกจะทํา
หนาที่เดียวกัน แตในกรณีท่ีแบงยอยของลําดับที่สอง อาทิเชนกิจกรรม เปนตน จะทําใหแตละปุมมี
หนาที่แตกตางกัน คือ “ยอนกลับ” จะไปที่หนาจอของระดับกอนหนา แต “หนากอนน้ี” จะไปที่    
กิจกรรมหลักหรือ แผนภาพ A0 Diagram  

การแกไขกิจกรรมก็จะทําดวยวิธีการดังกลาวไปเรื่อย ๆ จนสิ้นการดําเนินการ หรือ
กลับไปที่เมนูหลัก หรืออกจากโปรแกรมไป 

5.4.5 การกําหนดนิยามของชื่อตาง ๆ 

การกําหนดนิยามของชื่อตาง ๆ นั้นอาจทําจากรายชื่อที่เสนอแนะ หรือจากการ
กําหนดขึ้นใหมก็ไดแลวแตความตองการของผูใช ซึ่ง จากการศึกษา จะมีขอมูลของนิยามตาง ๆ ดัง
แสดงตัวอยางในตารางที่ 5.1 และ ตารางที่ 5.2 

ดวยนิยามดังกลาว การบันทึกในโปรแกรมจะทําได ดังนี้ 
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เปดหนาจอ “นิยามของชื่อที่ใชในระบบ” จากหนาจอ “ข้ันตอนของโปรแกรม” ซึ่ง
จะมีลักษณะดังรูปที่ 5.15  

 

รูปที่ 5.15 แสดงหนาจอ “นิยามของชื่อที่ใชในระบบ”  

ปุมในแถวกลางคั่นระหวาง ชองกิจกรรม และชองปจจัย มีความหมายตามลําดับ 
คือ “ขอมูลแรก” “ขอมูลกอนหนา” “ขอมูลตอไป” “ขอมูลสุดทาย” “เพิ่ม” “ลบ” “แกไข” “บันทึก” 
และ “ยกเลิก” ดังนั้นข้ันตอนแรกในการแกไขนิยามหลังจากเปดหนาจอ ไดแก การเลือกรายชื่อที่
ตองการทําการแกไข จากนั้นก็กดปุม “แกไข” ซึ่งจะเห็นวา สัญลักษณที่อยูในชองซายสุดเปล่ียน
จากลูกศรเปน เคอรเซอร (Cursur) ดังรูปที่ 5.16 สวนการกระทําอยางอ่ืนก็จะทําในหนาจอนี้เลย
เชนเดียวกัน 
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รูปที่ 5.16 แสดงหนาจอหลังการกด “แกไข” 

จากนั้นใสขอความที่ตองการ ลงในชองวางตาง ๆ เมื่อพิมพขอความเรียบรอยแลว 
ก็ใหกดบันทึก จากน้ันโปรแกรมจะปดหนาจอนี้ แลวกลับไปที่หนาจอ “นิยามของชื่อที่ใชในระบบ” 
หรือถาไมตองการแกไขใด ๆ ก็กด “ปด” เพื่อกลับสูหนาจอเดิมก็ได  

5.4.6 การสรางรายงานของขอมูลที่บันทึก 

การสรางรายงานของขอมูลที่บันทึกนี้ จะทําไดในหนาจอ “รายงาน” ดังรูปที่ 5.17
ซึ่งจะเปดขึ้นได ท้ังจากการกดปุมหรือเมนู “รายงาน” ในหนาจอตาง ๆ หรือจากการกดปุม “ราย
งาน” ในหนาจอ “ข้ันตอนของโปรแกรม” ไมวาจะทําการเปดหนาจอดวยวิธีการใดผลที่ไดจะเหมือน
กัน  
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รูปที่ 5.17 แสดงหนาจอ “รายงาน” 

5.5 ผลจากการดําเนินการ 

5.5.1 ระบบการจัดการวัสดุที่ไดจากการใชแผนแบบ 

หลังจากที่ไดใชโปรแกรมแผนแบบสําหรับระบบการจัดการวัสดุดังกลาวแลว จะ
ไดผล 3 อยาง คือ ขอมูลพ้ืนฐานของระบบ ขอมูลแสดงกิจกรรมและปจจัยตาง ๆ และขอมูลแสดง
ความหมายของชื่อตาง ๆ ซ่ึงแสดงในภาคผนวก ง โดยขอมูลที่ไดรับน้ีจะทําใหผูใชสามารถนําไปใช
สรางแผนภาพ IDEF0 ไดในทันที อยางไรกต็ามแมวาจะไมนําไปใชสรางแผนภาพดังกลาว ดวยขอ
มูลที่ไดรับ ก็จะทําใหสามารถมองเห็นหรือเขาใจถึงระบบการจัดการวัสดุ ทั้งในสวนของกิจกรรม
ยอย กิจกรรมหลัก ตลอดจนขอมูลที่จําเปนในการนําไปเขียนในรูปแบบของ แผนภาพ IDEF0 และ
ดวยความเขาใจดังกลาว ทําใหสามารถนําไปประยุกตใชในกรณีของการปรับปรุงระบบ หรือการ
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ทํารีเอ็นจิเนียร่ิงไดตามตองการ ซึ่งการปรับปรุงระบบนั้นอาจทําไดโดยการเปรียบเทียบระบบที่ได
กับระบบพื้นฐานที่มีในโปรแกรม หรือการปรับปรุงดวยวิธีการรีเอ็นจิเนียร่ิง 

 

 

รูปที่ 5.18 แสดงหนาจอแสดงรายงานกิจกรรมและปจจัยตาง ๆ 
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รูปที่ 5.19 แสดงหนาจอรายงานขอมูลพื้นฐาน 
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รูปที่ 5.20 แสดงหนาจอรายงานนิยามกิจกรรม 
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รูปที่ 5.21 แสดงหนาจอรายงาน นิยามของปจจัย 

เนื่องจาก ผลที่ไดจากโปรแกรมจะสรางในลักษณะของ Quick Report โดยหนา
จอตัวอยาง แสดงดังรูปท่ี 5.18 ทั้งนี้รูปแบบของรายงานไมสามารถที่จะนํามาบันทึกในรูปแบบของ 
Microsoft Word ได จึงไดทําการแสดงผลตาง ๆ ไวในภาคผนวก ง  

5.5.2 แผนภาพ IDEF0 ที่ไดจากการใชแผนแบบ 

จากการใชแผนแบบจะไดตารางของระบบการจัดการวัสดุ ซึ่งจะมีขอมูลที่พอ
เพียงสําหรับการนําไปเขียนเปน IDEF0 หรือถาผูใชไมตองการรูปแบบของ IDEF0 ก็สามารถที่จะ
นําไปใชงานไดทันที ซ่ึงในกรณีที่ผูใชตองการทําจะเขียน IDEF0 ก็ใหเขียนตามกิจกรรมที่แสดงใน
ตาราง โดยจะมีตัวเลขที่แสดงระดับและตําแหนงของกิจกรรมตาง ๆ ในตารางไวแลวดานหนาของ
กิจกรรม อาทิเชน A1, A11 ฯลฯ ท้ังนี้จากตารางของระบบการจัดการวัสดุของอุตสาหกรรมตัว
อยาง จะสามารถเขียนแผนภาพ IDEF0 ไดดังแสดงในภาคผนวก จ 

5.5.3 การประยุกตใชผล 
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การนําผลไปใชนั้น ทําไดใน 2 กรณีหลัก อันไดแก  
5.5.3.1 การประยุกตใชในการรีเอ็นจิเนียร่ิงในแงของการทํา เบนซมารคกิ้ง 
5.5.3.2 การใชประโยชนจากแผนภาพ IDEF0 

5.5.3.1 การประยุกตใชในการรีเอ็นจิเนียริ่งในแงของการทํา เบนซมารคกิ้ง 

ในกรณีของผลที่ไดจากแผนแบบก็เชนเดียวกัน โดยจะทําการ แบงกลุมงานของ
ระบบการจัดการวัสดุพ้ืนฐาน และจัดทําเกณฑการวัดสําหรับแตละกลุม ซึ่งกิจกรรมที่สามารถจัด
อันดับไดนั้น ไดแก จัดหาและจัดซื้อ วิจัยตรวจสอบ และจัดการคลังวัสดุทั้งนี้ การจัดอันดับการวัด
ผลจะ เปนไปตามตารางที่ 5.4 
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ตารางที่ 5.4 ตารางการจัดอันดับวัดผลการปฏิบัติงานสําหรับกิจกรรมในแผนแบบ  

กิจกรรมในระบบ การวัดผลการปฏิบัติงาน องคกร 
A 

องคกร 
B 

องคกร  
C 

องคกร  
D 

องคกร 
ของเรา 

จัดหาและจัดซื้อ 
 

การปฏิบัติงาน 
เจาหนาที่ 
คุณภาพ 
เวลาในการปฏิบัติงาน 
ความถูกตอง 
รวม 

     

วิจัยและตรวจ
สอบ 

การปฏิบัติงาน 
เจาหนาที่ 
คุณภาพ 
เวลาในการปฏิบัติงาน 
ความถูกตอง 
รวม 

     

จัดการคลังวัสดุ การปฏิบัติงาน 
เจาหนาที่ 
คุณภาพ 
เวลาในการปฏิบัติงาน 
ความถูกตอง 
ความพึงพอใจของลูกคา 
ตนทุนสินคา 
รวม 

     

หมายเหตุ ตัววัดจะใชระบบ 1 (ดีที่สุด) ถึง 5 (แยที่สุด) 

นอกจากนี้แลว การวัดผลของการปฏิบัติงานของการจัดซื้อ มักจะนิยมทําใน
ลักษณะของการเปรียบเทียบ ซึ่งอาจเปนเปอรเซ็นตของยอดขาย คาใชจายจัดซ้ือตอผูสงมอบที่มี 
ฯลฯ ทั้งนี้ ดังจะเห็นไดจาก Cross-Industry Comparison of Standard Benchmarks ซึ่งจัดทํา
โดย Center for Advanced Purchasing Studies  

สวนการจัดการคลังวัสดุน้ัน ราวี่ แซนคาร(Ravi Sankar) ไดนําเสนอข้ันตอนการ
ปฏิบัติสําหรับการทําเบนซมารคกิ้งวา ควรประกอบไวดวยการศึกษาระบบอยางนอยที่สุดคือ 
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• การวางแผนการขาย (Merchandise planning)  
• การวางแผนการเลือกสรร (Assortment planning) 
• การวางแผนการไหลของใบรับ (Receipt-flow planning)  
• การเติมเต็ม (Replenishment) คือ การแทนผลิตภัณฑดวยการขาย ชี้แนว

โนมและการแปรผันตามฤดูกาล และการรักษาผูสงมอบที่เหมาะสมของ   
ผลิตภัณฑพื้นฐาน 

• การจัดสรร (Allocation) คือ การจัดจายที่เหมาะสมของการจัดซื้อเพิ่มข้ึนของ
ผลิตภัณฑ ตอจุดของยอดขาย  

อยางไรก็ตามการที่จะทําการเปรียบเทียบดวยตัววัดใดนั้น ยอมเปนไปตามเปา
หมายของผูออกแบบ ซ่ึงอาจไมเคยมีการใชตัววัดนั้นมากอนเลยก็ได หรืออาจนําเอามาตรฐานของ
ตัววัดมาใชก็ได  

5.5.3.2 การใชประโยชนจากแผนภาพ IDEF0 

การใชประโยชนจากแผนภาพ IDEF0 ไดแก ทําใหมองเห็นระบบการจัดการวัสดุ 
ในลักษณะของกิจกรรมที่มีอยูระบบ ซึ่งสามารถเขาใจระบบและสรางแนวคิดในการปรับปรุงระบบ
ไดชัดเจนขึ้น ชวยใหการทําเบนซมารคกิ้งเปนไปอยางชัดเจนขึ้น 

ในการปรับปรุงระบบการจัดการวัสดุ ดวยการใชแผนภาพนี้ กับการทํารีเอ็นจิเนีย
ร่ิงกระบวนการธุรกิจนั้น จะนํามาใชเพื่อการอธิบายและวิเคราะหกระบวนการในปจจุบัน ซ่ึงผลการ
วิเคราะหจะนําไปสูการสรางหรืออกแบบกระบวนการใหม ทั้งนี้การวิเคราะหกระบวนการจะทําดวย 
การตรวจสอบกระบวนการปจจุบันสําหรับการขาดการติดตอของความสัมพันธระหวางกิจกรรม
และปจจัยตาง ๆ ปจจัยที่เห็นไดชัดวานําไปสูปญหาคุณภาพไดแก การขาดอินพุท หรือ เอาทพุท, 
ลําดับไมถูกตองตามตรรกะ, งานที่ไมมีคุณคา, หรือ งานที่มากเกินไป  

จากการสาธิตการใชงานดังกลาว พบวาการใชงานของโปรแกรมมีขั้นตอนไมซับ
ซอน และยุงยากจนเกินไป อยางไรก็ตามโปรแกรมแผนแบบนี้ อาจยุงยากสําหรับผูที่ไมเคยเรียนรู 
IDEF0 มากอนเลย นอกจากนี้ในการสาธิตการใชงาน ทําใหทราบวา การปฏิบัติงานจริงจะมีสวน
ของประสบการณเขามารวมในการวางแผนและการตัดสินใจ บางครั้งก็มากกวาวิธีทางที่ถูกตองใน
ทางทฤษฎี เชน ในกรณีของการสั่งวัสดุ จะสั่งครั้งละมาก ๆ โดยดูจากแผนการผลิต บวกกับจํานวน
เผื่อที่ไดจากประสบการณ  



 
บทที่ 6 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 

6.1 บทสรุป 

การพัฒนาแผนแบบสําหรับการปรับปรุงระบบการจัดการวัสดุมีขั้นตอนที่ริเร่ิม
จากแนวคิดของการรีเอ็นจิเนียร่ิงของ Magneli ซึ่งข้ันตอนดังกลาว เร่ิมจากการศึกษากิจกรรมของ
การจัดการวัสดุ โดยที่การศึกษานี้จะแบงเปน 5 กลุมกิจกรรมหลัก ไดแก วางแผนกลยุทธการจัด
การวัสดุ, วางแผนและควบคุมการผลิต, จัดหาและจัดซื้อ, วิจัยและตรวจสอบ และจัดการคลังวัสดุ 
ซึ่งมีกิจกรรมยอยทั้งส้ิน 125 กิจกรรม จากนั้นทําการพัฒนาโปรแกรมแผนแบบฯโดยอาศัย
โปรแกรมเดลไฟ และใชขอมูลที่ไดศึกษาดังกลาวเปนฐานขอมูล ในการพัฒนาวิธีการที่จะทําใหผูใช
สามารถเลือกรายชื่อของกิจกรรมและปจจัยในระดับตาง ๆ มาเปนกิจกรรมของระบบที่ตองการ 
หรือสามารถที่จะแกไขใหอยูในลักษณะที่ผูใชตองการได และในตอนทายของการวิจัยนี้ ไดทําการ
สาธิตการใชงานของโปรแกรมเพื่อความเขาใจยิ่งขึ้น ทั้งนี้ผลจากการดําเนินการทั้งหมด ไดแสดง
สรุปผลแบงออกเปนหัวขอ ดังนี้ 

6.1.1 ระบบการจัดการวัสดุพื้นฐาน 
6.1.2 โปรแกรมแผนแบบ 

6.1.1 ระบบการจัดการวัสดุพื้นฐาน 

จากการศึกษาทฤษฎีการจัดการวัสดุท้ังหมด ดังไดกลาวโดยละเอียดในบทที่ 3 ถึง
ที่มาและกระบวนการวิเคราะหท้ังหมด ซ่ึงกระบวนการพิจารณาเหลานั้น ทําใหไดระบบการจัดการ
วัสดุพื้นฐาน ที่มีวัตถุประสงคของระบบ คือ มีวัสดุพรอมเมื่อตองการ ดังนั้นการไหลของงานตอง
ดํารงในการผลิต โดยปราศจากการคลังที่มากเกินไป และมีวัสดุนําเขาท่ีเหมาะสมตามศักยภาพ
ของยอดขายและความสามารถของโรงงานผลิตเพื่อม่ันใจวา คาท่ีมากที่สุดไดจากตอหนวยของ
การใชจาย สวนมุมมองหรือทัศนะของระบบ คือ ผูจัดการวัสดุ 

ระบบการจัดการวัสดุพ้ืนฐานหรือแผนแบบระบบการจัดการวัสดุท่ัวไปที่พัฒนาข้ึน 
จะอยูในรูปแบบของ IDEF0 ดังแสดงในภาคผนวก ฉ ซึ่งมีองคประกอบ ดังนี้ 
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1. แผนภาพพื้นฐานของระบบการจัดการวัสดุซึ่งมีลําดับข้ันของแผนภาพที่แสดงราย
ละเอียดของระบบเพิ่มข้ึนตามลําดับ 

2. คําอธิบายแผนภาพซึ่งประกอบดวยกิจกรรมกับปจจัยและผลของแตละกิจกรรม 

3. นิยามคําอธิบายแผนภาพดังที่ระบุในหัวขอ 2 

ทั้งนี้แผนภาพ แสดงในภาคผนวก ฉ สวนรายละเอียดของกิจกรรมและปจจัยทั้ง
หมด แสดงดังภาคผนวก ค ซึ่งประกอบไปดวย ตารางที่ ค.1 แสดงนิยามของชื่อกิจกรรม, ตารางที่ 
ค.2 ตารางแสดงนิยามชื่อของปจจัย และตารางที่ ค.3 แสดงกิจกรรมและปจจัยในระบบ โดยรวม
แลวระบบดังกลาวจะแสดงใหเห็นถึงระบบการจัดการวัสดุซึ่งมีกิจกรรมและปจจัย ตามลักษณะ
ของกระบวนการทางธุรกิจ  

6.1.2 โปรแกรมสนับสนุนการใชแผนแบบ 

เพื่อการนําแผนแบบมาใชท่ีสะดวกขึ้น จึงพัฒนาโปรแกรมที่มีลักษณะเปนตัวชวย
ที่จะทําใหลดเวลาในการสรางระบบ ดวยการแสดงรายชื่อกิจกรรมและปจจัยตาง ๆ ซ่ึงไดจากการ
ศึกษาทางทฤษฎีและไดแสดงตัวอยางใน ภาคผนวก ค โดยที่รายชื่อท้ังหลายจะเปนไปตาม
ขอบเขตการศึกษาที่กําหนดไว ดังนั้นดวยหนาที่การทํางานดังกลาว การออกแบบโปรแกรมจะมี
ลักษณะของการใชงานในลักษณะที่จะใหผูใชสามารถเลือกรายชื่อตางๆนั้นได โดยที่รายชื่อดัง
กลาวจะแสดงนิยามไวดวย และจะมีการจัดลําดับข้ันตอนของการเลือกกิจกรรมในลักษณะของ
แผนภาพ IDEF0 น่ันคือ มีการใหผูใชแบงกิจกรรมตามระดับกิจกรรมของแผนภาพ และใหกําหนด
ปจจัยที่มีความสัมพันธกันดวย ดังนั้นในทายที่สุดจะเกิดผลเปนขอมูลสําหรับการดําเนินการ คือ 
ทั้งในการสรางแผนภาพ IDEF0 ดวยโปรแกรมที่มีอยูในทองตลาด เชน BPWIN, AI0WIN และ/หรือ 
การใชสําหรบัการปรับปรุงดวยวิธีการ เบนซมารคกิ้ง โดยจากขั้นตอนการพัฒนาโปรแกรมแผน
แบบ ทําใหไดโปรแกรมที่มีความสามารถในการแสดงรายชื่อของกิจกรรมและปจจัยที่มีในระบบ
การจัดการวัสดุพื้นฐานซ่ึงไดจากการศึกษาทฤษฎี ท้ังนี้โปรแกรมยังยอมใหผูใชสามารถเลือกราย
ชื่อดังกลาว มาใชกับระบบที่ตองการ หรือสามารถเพิ่มรายชื่อข้ึนใหมได โดยมีกระบวนการการ
บันทึกตามลักษณะของการสรางแผนภาพ IDEF0 น่ันคือ เร่ิมจากกิจกรรมจัดการวัสดุ แลวแบง
ยอยออกไปเรื่อย ๆ ในแตละระดับตอไป โดยในแตละระดับกจิกรรมก็จะมีการบันทึกปจจัยที่เก่ียว
ของไวดวย นอกจากนี้ ในโปรแกรมมีสวนของการบันทึกขอมูลพ้ืนฐานที่จําเปนสําหรับระบบ ไดแก 
วัตถุประสงค มุมมอง นิยามของรายชื่อตาง ๆ และขอมูลเกี่ยวกับผูใช ซึ่งขอมูลที่บันทึกทั้งหมด จะ
แสดงผลออกมาเปนรายงาน ดังนั้นรายละเอียดของโปรแกรมที่ไดสามารถสรุปเปนหัวขอไดดังนี้ 



 

 

163

6.1.2.1 ผลที่ไดจากโปรแกรม 
6.1.2.2 ขอบเขตของโปรแกรม 
6.1.2.3 ขอบกพรองของโปรแกรม 
6.1.2.4 อรรถประโยชนของโปรแกรม 

6.1.2.1 ผลที่ไดจากโปรแกรม 

จากการใชงานแผนแบบ ผูใชจะไดรับระบบการจัดการวัสดุซึ่งเกิดจากการริเร่ิม
ของผูใชหรือเลือกจากรายชื่อที่แนะนําในการระบุขอมูลตาง ๆ ที่เกี่ยวของในระบบ โดยผลที่ไดนั้น
จะเปนขอมูลอันไดแก ขอมูลพื้นฐานสําหรับระบบ, ขอมูลพื้นฐานของระบบทั้งวัตถุประสงค ทัศนะ
คติและขอมูลผูใช, ตารางแสดงกิจกรรมและปจจัยตาง ๆ และตารางแสดงความหมายของชื่อตางๆ 
ที่ใช ในระบบ โดยขอมูลเหลานี้สามารถนําไปใชเขียนแผนภาพ IDEF0 ซึ่งดําเนินการดวยโปรแกรม
สําเร็จรูปตาง ๆ เชน AI0WIN หรือ BPWIN ตอไป ท้ังนี้โดยสรุปแลวจะพบความแตกตางของการใช
โปรแกรมและไมใชโปรแกรมดังตารางที่ 6.1 
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ตารางที่ 6.1 แสดงความแตกตางของการใชและไมใชโปรแกรม 

ขั้นตอนของการดําเนินการ ไมใชแผนแบบ ใชแผนแบบ 

การศึกษาทฤษฎี ใชเวลามากในการพิจารณา
ทั้งหมด 

มีขอบเขตการศึกษาที่ชัดเจน
จึงศึกษาเฉพาะเรื่องที่เกี่ยว
ของเพิ่มเติมถาจําเปน 

การศึกษา IDEF0 ใชเวลามากเพราะตอง
ศึกษาทั้งหมด 

ศึกษาเพิ่มเติมเล็กนอยถาจํา
เปน เนื่องจากมีลําดับขั้นตอน
ในการบันทึกขอมูลไวใหแลว 

1. การศึกษา 

การศึกษาระบบของตน
เอง 

ใชเวลามากกวา เพราะตอง
ศึกษาทุกแงทุกมุม ทั้งที่อาจ
จะจําเปนและไมจําเปน 
เนื่องจากไมมีขอบเขตการ
ศึกษาที่แนชัด 

ศึกษาตามขอบเขตที่กําหนด
ไดดวยกิจกรรมหลัก หรือแนว
ทางที่นําเสนอตามแผนแบบ  

ลักษณะของขอมูล เปนขอมูลดิบไมมีรูปแบบท่ี
แนชัด  

มีรูปแบบที่แนชัด นําไปใชได
ตามวัตถุประสงค และ
สามารถพิจารณากิจกรรมได
ชัดเจน 

การตรวจสอบ ทําไดลําบากเนื่องจากไมมี
มาตรฐานที่แนชัด และไมมี
ขอบเขตที่จะนํามาตรวจ
สอบความครบถวนของขอ
มูล จะทราบวาขอมูล
ครบถวนหรือไมก็ตอเมื่อได
นําไปใชแลว 

ทําไดทันทีเนื่องจากมี รูปแบบ
และขอบเขตที่ชัดเจน  

2.ผลที่ได 

การนําไปใช ตองอาศัยการปรับรูปแบบ
หรือ เครื่องมืออื่นใด กอนนํา
ไปใช 

นําไปใชตามจุดประสงคไดทัน
ที  



 

 

165

นอกจากนี้ ผลที่ไดจากแผนแบบที่ไดพัฒนาข้ึนนี้ยังสามารถนําไปใชรวมกับแนว
คิดการรีเอ็นจิเนียร่ิงกระบวนการธุรกิจในดานของการทํา เบนซมารคก้ิง ที่จะชวยเปนแนวทางการ
เปรียบเทียบระบบการจัดการวัสดุโดยจะสามารถกําหนดขอเปรียบเทียบไดชัดเจนมากยิ่งขึ้น อยาง
ไรก็ตามการใชงานแผนแบบนี้ อาจทําใหเกิดตนทุนบางประการ อาทิเชน ตนทุนบุคลากรที่เขาใจ
ดานการจัดการวัสดุและ IDEF0 จําเปนตองใชเครื่องคอมพิวเตอร สําหรับโปรแกรม และในกรณีที่
ตองการใชงานไดสมบูรณแบบยิ่งขึ้น อาจตองซื้อโปรแกรมสําหรับ IDEF0 

6.1.2.2 ขอบเขตของโปรแกรม 

โปรแกรมที่ไดทําการวิจัยและพัฒนาขึ้นนี้ จะมีขอบเขตขอจํากัดการใชงาน ดังนี้ 

1. แผนแบบนี้ จะอยูบนพ้ืนฐานระบบจัดการวัสดุในทางทฤษฎีที่อางอิงถึง
ในวิทยานิพนธฉบับนี้เทาน้ัน และจะไมกลาวถึงการจัดการดานบุคลากร การวางตําแหนงบุคลากร 
ตลอดจนการจัดการดานงบประมาณตาง ๆ  

2. แผนแบบนี้ จะเนนไปที่กิจกรรมการดําเนินการในระดับการวางแผน หรือ
การตัดสินใจ มิใชระดับการปฏิบัติงาน โดยมีเปาหมายเพื่อใหสามารถนําไปใชไดกับ อุตสาหกรรม
ผลิตแบบตอเนื่อง ที่มีกระบวนการผลิตที่ไมซับซอน และเปนอุตสาหกรรมที่มีการแปรรูปวัตถุดิบ 
ทั้งนี้แผนแบบจะมีลักษณะเปนรูปแบบทั่วไปของอุตสาหกรรมดังกลาว จึงไมมีการเจาะจงลักษณะ
พิเศษใด ๆ ของอุตสาหกรรมแตละประเภทลงไปมากนัก 

3. ในแผนแบบที่สรางขึ้นนี้จะไมรวมถึงกิจกรรมที่เกี่ยวกับระบบรักษาความ
ปลอดภัย ระบบการออกแบบเทคโนโลยีสารสนเทศ การรักษาความสะอาด และการบํารุงรักษา 
ตลอดจนความสมัพันธระหวางบุคคลตาง ๆ นอกจากนี้ แผนแบบจะไมกําหนดรายละเอียดของ 
การกําหนดบุคคล จํานวนคน หนาที่รับผิดชอบที่จะใชในการปฏิบัติกระบวนการตาง ๆ รวมถึงการ
พิจารณาปจจัยจากภายนอกระบบที่เกี่ยวของกับการดําเนินการ 

4. แผนแบบที่ไดจากการวิจัยและพัฒนาข้ึนนี้ จะนําไปใชในลักษณะของตัว
ชวยในการดําเนินการ การจัดการวัสดุแนวทางหนึ่ง ซึ่งเปนไปตามทฤษฎีที่อางอิงถึงในวิทยานิพนธ
ฉบับนี้เทานั้น ทั้งนี้แผนแบบดังกลาว จะสรางวิธีการที่จะทําใหผูใชสามารถเลือกรายชื่อกิจกรรมใน
ระดับตาง ๆ เพื่อนํามาเปนกิจกรรมของระบบที่ตองการ หรือสามารถที่จะแกไขใหอยูในลักษณะที่ผู
ใชตองการได 
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5. มีผูใชเปาหมายคือ ผูที่มีความเขาใจในดานการจัดการวัสดุปจจุบันและมี
ความรูพ้ืนฐานเกี่ยวกับ IDEF0 ซึ่งการใชงานแผนแบบนี้ อาจใชโดยบุคคลเพียงคนเดียวหรือมาก
กวา  

6. หลังจากใชงานแลวจะไดรับระบบการจัดการวัสดุ ซ่ึงมีรายละเอียดหลัก 
เทานั้น การนําไปใชสําหรับการปรับปรุงระบบ ตองมีการเพิ่มเติมในรายละเอียดของการปฏิบัติงาน 
และระบบอื่น ๆ ที่เกี่ยวของ ทั้งนี้ข้ึนกับสถานการณ และสภาพแวดลอมขององคกร  

7. แผนแบบนี้ตั้งขึ้นบนสมมุติฐานที่วา ระบบขอมูลขาวสารมีเพียงพอตอ
การจัดการกิจกรรมหลักในระบบ และระบบมีกิจกรรมหลักคือ วางแผนกลยุทธการจัดการวัสดุ วาง
แผนและควบคุมการผลิต จัดหาและจัดซื้อ วิจัยและตรวจสอบ และจัดการคลังวัสดุ 

8. แผนแบบสําหรับระบบการจัดการวัสดุท่ีพัฒนาข้ึน มีกลุมผูใชเปาหมาย
คือ ผูที่มีความรูในระบบการจัดการวัสดุ และ IDEF0 มาบางแลวเปนหลักใหญ ดังนั้นคําอธิบายที่
บรรจุในแผนแบบจะไมอธิบายเกี่ยวกับความรูของระบบการจัดการวัสดุ และ IDEF0 มากนัก ซึ่ง
การศึกษาเพิ่มเติมสามารถอาศัยวิทยานิพนธฉบับนี้รวมดวย 

9. โปรแกรมแผนแบบนี้ จะมีขอจํากัดของซอฟตแวร และฮารดแวร ไดแก  

- เครื่องไมโครคอมพิวเตอร รุน 486 หรือสูงกวา มีหนวยความจํา 
(RAM) ขนาด 16 MB หรือสูงกวา 

- หนวยเก็บขอมูล (Hardisk) มีเน้ือที่เหลืออยางนอย 6 MB หรือสูง
กวา 

- ใชระบบปฏิบัตกิารพื้นฐาน คือ Microsoft Windows 95 หรือสูง
กวา ซ่ึงสงผลใหคอมพิวเตอรที่แนะนําในการใชงานของระบบ
ปฏิบัติการ กลายเปนคุณสมบัติหนึ่งของคอมพิวเตอรท่ีแนะนําให
ใชสําหรับแผนแบบนี้ 

- มีตัวหนู(Mouse) เปนอุปกรณตอพวงกับเครื่องไมโคร
คอมพิวเตอร  

- ในกรณีที่ตองการใชอยางสมบูรณแบบ ควรมีโปรแกรมที่เกี่ยวกับ 
IDEF0 เพื่อใหสามารถนําผลของโปรแกรม มาสรางแผนภาพ 
IDEF0 ไดงายขึ้น 
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6.1.2.3 ขอบกพรองของโปรแกรม 

ดังจะเห็นไดวาการวิจัยนี้ไดบรรลุตามวัตถุประสงคที่ตั้งไว น่ันคือ ไดรับแผนแบบ
สําหรับปรับปรุงระบบการจัดการวัสดุ ทั้งนี้เพื่อความสมบูรณแบบของงานวิจัย ผูวิจัยไดทําการ
สาธิตการใชงานของแผนแบบ ในลักษณะการใชขอมูลเบื้องตนของระบบการจัดการวัสดุ จากผลที่
ไดแสดงใหเห็นวาแผนแบบที่ไดรับจากงานวิจัยนี้ มีความสอดคลองกับระบบอุตสาหกรรมตัวอยาง 
อยางไรก็ตามจากผลที่ไดน้ี ทําใหพบความบกพรองและความยากลําบากบางประการในการใช
แผนแบบ นั่นคือ 

1. ในทางปฏิบัตินั้น การพยากรณ ของการวางแผนการผลิตในโรงงานที่มี
ประสบการณการดําเนินการสูง ดังเชนในอุตสาหกรรมตัวอยางที่นําเสนอ ซ่ึงมีการดําเนินการมาก
วา 50 ป จะใชประสบการณและขอมูลการทํางานในอดีตเปนหลักในการ วางแผนความตองการ
วัสดุทางตรง และการสั่งซื้อวัสดุ นอกจากนี้ในกิจกรรมการจัดซื้อและจัดหาก็จะไมมีการสรรหาผูสง
มอบรายใหมเลย ท้ังนี้ก็ดวยเหตุผลนานาประการ อาทิเชน ความสัมพันธอันแนบแนน ขอตกลงที่
ไดประโยชนทั้งสองฝาย ตลอดจนความเชื่อถือที่มีใหแกกัน  

2. ในกรณีที่มิไดมีแผนกการจัดการวัสดุโดยเฉพาะ การที่จะใชโปรแกรมนี้ 
อาจตองใชผูดําเนินการมากกวา หนึ่งหรือตองใชผูมีหนาที่บริหาร อยางไรก็ตาม ผูใชโปรแกรมฯ 
บางครั้งก็มักจะทํากิจกรรมตาง ๆ เปนกิจวัตรจนไมสามารถแยกไดวากิจกรรมที่ทํามีอะไรบาง จึงใช
วิธีดูตัวเลือกในโปรแกรมฯ วาไดมีการทําหรือไม ซึ่งอาจทําใหไดกิจกรรมไมครบถวนตามจริง ดังนั้น
จึงควรที่จะทําการตรวจสอบอยางจริงจังอีกครั้งหลังจากที่ไดผลจากโปรแกรมแลว 

3. ตองใชเวลาในการสรางแผนภาพ IDEF0 จากตารางที่ไดรับจากโปรแกรม 
เพื่อใหไดตามลักษณะที่เปนในปจจุบัน 

4. การอานตารางที่ไดจากโปรแกรมตองใชความรอบคอบและความรูดาน 
IDEF0 ในการพิจารณา ปจจัยตาง ๆ ที่ใชสําหรับกิจกรรม ซึ่งก็คือ วัตถุนําเขา วัตถุที่ได กลไก และ
ควบคุม เพื่อไมใหเกิดความซ้ําซอน และเกิดความตอเนื่องกันของปจจัยเหลานี้  

6.1.2.4 อรรถประโยชนของโปรแกรม 

จากขอสรุปที่ไดกลาวมาทั้งหมด พบวางานวิจัยนี้ไดสรางอรรถประโยชนนานา 
ประการที่สําคัญ ดังตอไปนี้ 
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1. ทําใหมองเห็นระบบการจัดการวัสดุ ในลักษณะของกิจกรรมที่มีอยูระบบ ซึ่ง
สามารถเขาใจระบบและสรางแนวคิดในการปรับปรุงระบบไดชัดเจนขึ้น 

2. ผลที่ไดจากแผนแบบที่ไดพัฒนาข้ึนนี้ ชวยใหการทําเบนซมารคกิ้งเปนไป
อยางชัดเจนขึ้น 

3. เปนแนวทางหนึ่งในการศึกษาและพัฒนาระบบการจัดการวัสดุ ซ่ึงจะลด
เวลาในการศึกษาระบบการจัดการวัสดุ เนื่องจากมีรูปแบบและขอบเขตที่ชัดเจน ทั้งนี้จะเปนไป
ตามขอจํากัดของการทําวิจัย 

4. เปนแนวทางในการสรางระบบการจัดการวัสดุในกรณีท่ียังไมมีระบบมากอน
และยังเปนแนวทางในการกระตุนใหผูใชสามารถแจกแจงระบบการจัดการวัสดุของตนเองได ทั้งนี้ 
ถึงแมวาจะเปนผูคลุกคลีหรือมีประสบการณในดานระบบการจัดการวัสดุ แตเมื่อตองอธิบาย 
ระบบ อาจทําไดไมชัดเจนหรือหลงลืมในบางจุดไป 

5. การใชประโยชนจากแผนภาพ IDEF0 ไดแก ทําใหมองเห็นระบบการจัดการ
วัสดุ ในลักษณะของ       กิจกรรมที่มีอยูระบบ ซึ่งสามารถเขาใจระบบและสรางแนวคิดในการปรับ
ปรุงระบบไดชัดเจนขึ้น ชวยใหการทําเบนซมารคก้ิงเปนไปอยางชัดเจนขึ้น ซึ่งการปรับปรุงระบบ
การจัดการวัสดุ ดวยการใชแผนภาพนี้ กับการทํารีเอ็นจิเนียร่ิงกระบวนการธุรกิจน้ัน จะนํามาใช
เพื่อการอธิบายและวิเคราะหกระบวนการในปจจุบัน ซ่ึงผลการวิเคราะหจะนําไปสูการสรางหรืออก
แบบกระบวนการใหม ท้ังนี้การวิเคราะหกระบวนการจะทําดวย การตรวจสอบกระบวนการปจจุบัน
สําหรับการขาดการติดตอของความสัมพันธระหวางกิจกรรมและปจจัยตาง ๆ ปจจัยที่เห็นไดชัดวา
นําไปสูปญหาคุณภาพไดแก การขาดอินพุท หรือ เอาทพุท, ลําดับไมถกูตองตามตรรกะ, งานที่ไมมี
คุณคา, หรือ งานที่มากเกินไป  

6.2 ขอเสนอแนะ 

ดังไดกลาวมาแลววาแผนแบบที่ไดจากงานวิจัยนี้มีขอจํากัดและขอบกพรองบาง
ประการ ดังนั้นเพื่อประโยชนในการศึกษาวิจัยและพัฒนาตอไป ผูวิจัยจึงไดนําเสนอขอเสนอแนะ
ดังนี้ 

1. ถึงแมวางานวิจัยนี้ไดบรรลุวัตถุประสงคของงานวิจัยดังไดกลาวมาแลว แต
เนื่องจากการทดสอบใชงานแผนแบบนี้เปนไปในเชิงสาธิต ทําใหอาจมองขามขอจาํกัดและขอบก
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พรองบางประการไป ดังนั้นเพื่อเปนแนวทางในการพัฒนาตอไป จึงควรที่จะนําแผนแบบนี้ไป
ทดสอบการใชงานจริงในเชิงปฏิบัติ เพื่อที่อาจจะพบแนวทางพัฒนาที่สําคัญตอไป 

2. รูปแบบการใชงานของแผนแบบ อาจทําการพัฒนารูปแบบการนําเสนอให
งาย สะดวก และชัดเจนสําหรับผูใชมากยิ่งขึ้น ทั้งนี้ก็ข้ึนอยูกับวินิจฉัยของผูทําการศึกษาตอไป 

3. เนื่องจากขอมูลหรือผลลัพธที่ไดจากโปรแกรมมีลักษณะที่อยูในรูปของขอมูล 
ดังนั้นจึงตองอาศยัการดําเนินการตอเนื่องดวยโปรแกรมการคา อาทิเชน BPWIN หรือ AI0WIN ใน
การสรางแผนภาพ IDEF0 โดยขั้นตอนที่แนะนําจะเริ่มการสรางจากการสรางกิจรรมแลวใสปจจัย
ในกิจกรรมลําดับลางสุดกอน จากนั้นโปรแกรมจะประมวล สรางปจจัยที่สมควรจะเกิดในกิจกรรม
ลําดับบนโดยอัตโนมัติ ดังข้ันตอนที่กลาวมาขางตน จะเห็นวา การดําเนินการดังกลาวตองใชเวลา
ในการดําเนินการเพิ่มข้ึน ดังนั้น หากมีการพัฒนาใหโปรแกรมมีความสามารถสงผลเขาไปยัง
โปรแกรมทางการคาได ซ่ึงอาจดวยวิธีการสราง ไฟล *.idl ซึ่งจะสามารถเปดไดในทุกโปรแกรมทาง
การคาหรือ *.txt ที่มีรูปแบบตรงกับรูปแบบที่โปรแกรมสามารถแปลความหมายได ท้ังนี้ จากการ
ศึกษาพบวา ในวิธีการหลังจะทําไดกับ AI0WIN และทําไดเฉพาะภาษาอังกฤษเทานั้น 

4. ในดานของระบบการจัดการวัสดุพื้นฐาน อาจทําการพัฒนาในลักษณะ
จําเพาะสําหรับแตละอุตสาหกรรม เพื่อใหมีรายละเอียดในแตละกิจกรรมของแผนแบบมากยิ่งขึ้น 
ทั้งนี้ในการพัฒนาดังกลาว จําเปนตองอาศัยการศึกษาจากภาคปฏิบัติมาใชเปนขอมูลในการทํา
วิจัย นอกจากนี้เนื่องจากแผนแบบนี้จัดทําในระดับของการตัดสินใจเปนหลัก ดังนั้นอาจนําเสนอใน
รูปแบบของการปฏิบัติรวมดวย 

อยางไรก็ตามขอเสนอแนะทั้งหมดที่กลาวมานี้  มิไดถือวาเปนขอผิดพลาดของ
การทําวิจัย  แตเปนแนวทางในการปรับปรุง พัฒนาและศึกษาทําวิจัยสําหรับผูสนใจตอไป   
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ภาคผนวก ก 
 

รายละเอียดของเครื่องคอมพิวเตอรเพื่อใชโปรแกรมแผนแบบ 

 

รายละเอียดของเครื่องคอมพิวเตอรที่แนะนํา มีดังนี้ 

1) มีหนวยความจํา (RAM) ขนาด 16 MB หรือสูงกวา 

2) หนวยเก็บขอมูล (Hardisk) มีเนื้อที่เหลืออยางนอย 6 MB (4 แผน 
Floppy Disk) หรือสูงกวา 

3) ใชระบบปฏิบัติการพื้นฐาน คือ Microsoft Windows 95 หรือสูงกวา ซึ่ง
สงผลใหคอมพิวเตอรที่แนะนําในการใชงานของระบบปฏิบัติการ กลาย
เปนคุณสมบัติหนึ่งของคอมพิวเตอรที่แนะนําใหใชสําหรับแผนแบบนี้ 

4) มีตัวหนู(Mouse) และ แปนพิมพ (Keybord) เปนอุปกรณตอพวงกับ
เครื่องไมโครคอมพิวเตอร  

5) ในกรณีที่ตองการใชอยางสมบูรณแบบ ควรมีโปรแกรมที่เกี่ยวกับ IDEF0 
เพื่อใหสามารถนําผลของโปรแกรม มาสรางแผนภาพ IDEF0 ได 



 
ภาคผนวก ข 

 
ขอแนะนําในการติดต้ังและเรียกใชแผนแบบ 

 
การติดต้ังโปรแกรมมีขั้นตอน ดังนี้ 

1) ตรวจสอบคอมพิวเตอรที่ใชวาเปนไปตามคุณสมบัติที่แนะนําหรือไม  

2) ถาเปนไปตามคุณสมบัติที่แนะนํา คัดลอกไฟลโปรแกรมแผนแบบจากแผนบรรจุโปรแกรม
แผนแบบ ลงในเครื่องคอมพิวเตอร หรือหนวยความจําหลัก(Hard disk) ซึ่งควรบันทึกใน 
directory ที่แสดงลักษณะของโปรแกรม อาทิเชน MM template 

3) หลังจากติดตั้งโปรแกรมแลว การเรียกใชโปรแกรมจะสามารถเรียกไดจาก shortcut ใน 
Start menu ของ Programs TMMS หรือเรียกโปรแกรม จาก ไฟล TMMS.exe ใน 
directory ที่ลงโปรแกรมไว 

 



 
 

ภาคผนวก ค 
แผนภาพ IDEF0 ของระบบการจัดการวัสดุพื้นฐาน 



 
                       ค.1 ตารางแสดงนิยามของชื่อปจจัย 

ชื่อปจจัย นิยาม 
BOM ใบกํากับวัสดุ (Bill of Material: BOM) หรือบัตรบันทึกโครงสรางของผลิตภัณฑ 

(product structure records) เปนบันทึกขอมูลที่แสดงรายการวัสดุ วัสดุหลัก 
(item’s parents) ชิ้นสวนตาง ๆ และปริมาณการใชงานที่ตองใชในการผลิตหรือ
โครงสรางผลิตภัณฑ ตลอดจนเครื่องมือและอุปกรณตาง ๆ ที่ใชในการผลิต 

Issues คือ การจายแจก ออกจากคลังสินคา ดวยวิธีและขั้นตอนตามที่กําหนด 
MPS ที่คาดหวัง ตารางการผลิตหลักที่กําหนดขึ้นเบื้องตน โดยมีความนาจะเปนที่จะเหมาะสม

กับการผลิต 
MPS ที่เหมาะกับ
ทรัพยากร 

คือ ตารางการผลิตหลักที่คาดหวัง ซึ่งผานการพิจารณาจากการวางแผนกําลัง
การผลิตอยางคราว ๆ  แลววาเหมาะสมกับทรัพยากร 

Pareto effect เปนวิธีการสอบปญหาวิธีการหนึ่งที่นิยมใช โดยจะนํามาใชในการพิจารณาทาง
เลือกแบบจําลองการตัดสินใจและแบบจําลองการพยากรณ 

Receipts คือ ใบเสร็จ ซึ่งจะแสดงรายละเอียดตาง ๆ ของการสั่งและการรับ 
Shortage exist คือ ปริมาณวัสดุที่ขาด 
Stock on hand คือ ปริมาณวัสดุที่มีอยู 
Stock on order คือ ปริมาณวัสดุที่สั่งแลว 
Supplier Quality 
Assurance 

คือ การประกันคุณภาพของผูสงมอบ 

กฎการตัดสินใจการ
สั่ง 

คือ ลักษณะรูปแบบหรือแบบจําลองของการตัดสินใจการสั่งซึ่งนํามาใชกับการ
ตัดสินใจการสั่งวัสดุ 

การเคลื่อนไปคลัง
วัสดุ 

คือ การเคลื่อนที่ของวัสดุตาง ๆ ไปยังคลัง 

การเคลื่อนวัสดุที่ส่ัง เมื่อวัสดุมาถึงโรงงาน  จะไดรับการตรวจรับแลวจึงเคลื่อนยายไปไวยังสถานที่ที่
กําหนด 

การจายเงินจาก
แผนกบัญชี 

เปนเบิกจายเงินจากแผนกบัญชี เพื่อนําไปชําระตามสัญญาการซื้อขายที่กระทํา
ไว 

การเจรจาการสั่งกับ
ผูสงมอบเดิม 

เมื่อพิจารณาแลวเห็นควรวาจะสั่งวัสดุจากผูสงมอบเดิม ก็จะทําการเจรจาเพื่อ
ใหการสั่งซื้อเปนไปตามวัตถุประสงคของการจัดซื้อจัดหา 

 



                       ค.1 ตารางแสดงนิยามของชื่อปจจัย (ตอ) 
ชื่อปจจัย นิยาม 

การเจรจาการสั่งกับ
ผูสงมอบใหม 

เมื่อพิจารณาแลวเห็นควรวาจะสั่งวัสดุจากผูสงมอบใหม ก็จะทําการเจรจาเพื่อ
ใหการสั่งซื้อเปนไปตามวัตถุประสงคของการจัดซื้อจัดหา 

การตรวจสอบคุณ
ภาพ 

เปนการตรวจสอบดานคุณภาพของวัสดุเพื่อใหแนใจไดสาวัสดุนั้นมีคุณภาพ
ตามที่กําหนด 

การตรวจสอบที่จํา
เปน 

เปนการตรวจสอบตามขอกําหนดตาง ๆ เพื่อพิจารณาผูสงมอบ 

การตรวจสอบระบบ
บริการ 

เปนการตรวจสอบที่สําคัญอยางหนึ่งในการประเมินผูสงมอบ 

การเตรียมงบ
ประมาณ เปนกระบวนการที่เปนกลไกสําคัญในการดําเนินดานการจัดการวัสดุ 

การปฏิเสธวัสดุ เมื่อวัสดุไมเปนไปตามขอกําหนดไมวากรณีใด ๆ ก็จะเกิดการปฏิเสธวัสดุขึ้น 
การประเมินคุณภาพ เปนการประเมินผูสงมอบดวยการพิจารณาดานคุณภาพวัสดุ 
การประเมินบริการ เปนการประเมินบันทึกการบริการของผูสงมอบ 
การประเมินผูสง
มอบรายใหม 

เปนผลการประเมินผูสงมอบรายใหมเพื่อเก็บเขาฐานขอมูล สําหรับพิจารณา
เลือกผูสงมอบในครั้งตอไป 

การประเมินราคา เปนการประเมินผูสงมอบดวยการพิจารณาดานราคาวัสดุ 
การปรับตาราง
ลําดับการทํางาน เปนการปรับตารางลําดับการทํางานใหเปนไปอยางเหมาะสมที่สุด 

การปรับปรุงการ
พยากรณ 

เปนการปรับปรุงการพยากรณใหทันการณและเหมาะสมที่สุด 

การปรับปรุงการสั่ง
ซื้อ 

เปนการปรับปรุงเงื่อนไข บันทึก และกระบวนการการสั่งซื้อ ใหเหมาะสมกับขอ
กําหนดของการอนุญาตสั่งซื้อ 

การปรับปรุงความ
ตองการ 

เปนการปรับปรุงลักษณะ หรือรูปแบบตาง ๆ ของความตองการที่ไดรับการเรียก
รอง ใหเปนไปตามที่ไดรับการแกไข 

การปรับปรุงคะแนน
ผูสงมอบ 

เปนการปรับคะแนนผูสงมอบใหเปนไปตามขอมูลลาสุดที่ไดเกิดขึ้นและบันทึกไว 

การปรับปรุงตาราง
การผลิต 

เปนการปรับตารางการผลิตใหเหมาะสม และสอดคลองกับรายงานการผลิตที่
ไดรับ 

การปรับปรุงระบบ การปรับระบบคลังใหอยูในมาตรฐานหรือลักษณะตาง ๆ ที่กําหนด 



                       ค.1 ตารางแสดงนิยามของชื่อปจจัย (ตอ) 
ชื่อปจจัย นิยาม 

คลัง 
การพัฒนาทางอุต
สาหกรรม 

เชน การเพิ่มข้ึนของการยืนยันเปนการเขารวมเปนภาคี เพื่อมาตรฐานประกัน
คุณภาพ การเพิ่มแนวโนมไปสูสัญญาการรองรับอุปกรณตลอดอายุ 

การยืนยันวัสดุ เปนการยืนยันวาวัสดุนั้นเปนไปตามขอกําหนด 
การรับวัสดุ เปนการรับวัสดุจากผูสงมอบ 
การสรางขอกําหนด
ชิ้นสวน 

เปนการสรางขอกําหนดตาง ๆ ใหกับชิ้นสวนหรือสวนประกอบตาง ๆ ของผลิต
ภัณฑ 

การสั่งจากผูสงมอบ
ใหม 

เปนการสั่งซื้อจากผูสงมอบรายใหม 

การสั่งซื้อ เปนการดําเนินการสั่งซื้อ ซึ่งเปนไปตามขั้นตอนของการจัดซื้อ 
การหยิบวัสดุ เปนการหยิบวัสดุจากคลังโดยวิธีที่เลือก ภายใตขั้นตอนของคลัง 
การอนุญาตจาย เปนการอนุมัติใหเกิดการจัดจายวัสดุนั้นตามการเบิก 
การอนุญาตสั่งซื้อ เปนการอนุมัติการสั่งซื้อ 
ขนาดและน้ําหนัก เปนขนาดและน้ําหนักของวัสดุ 
ขอกําหนดการสง เปนขอกําหนดตาง ๆ เพื่อใหการสงมีคุณภาพและมาตรฐานที่ยอมรับได 
ขอกําหนดคุณภาพ เปนขอกําหนดกําหนดตาง ๆ เกี่ยวกับคุณภาพวัสดุ 
ขอกําหนดชิ้นสวน ขอกําหนดตาง ๆ สําหรับวัสดุ เพื่อใหเปนไปตามมาตรฐานที่ยอมรับได 
ขอควรปรับปรุงแผน
การผลิต 

เปนสิ่งที่ตองปรับสําหรับแผนการผลิต 

ขอจํากัดการผลิต เปนขอจํากัดตาง ๆ ของการผลิต เชน  ปริมาณเครื่องจักร ฯลฯ 
ขอจํากัดและตนทุน เปนขอจํากัดและตนทุนสําหรับการผลิต ซึ่งขอจํากัดและตนทุนที่วิเคราะหไดนั้น

จะแตกตางกันไปตามสถานการณ ตลอดจนนโยบายและกลยุทธที่แตละองคกร
กําหนด 

ขอจํากัดเวลานํา เปนขอจํากัดดานเวลานํา 
ขอบกพรองของ 
MPS เปนขอบกพรองที่พบในตารางการผลิตหลัก 

ขอผิดพลาดของการ
จัดซื้อ 

เปนขอผิดพลาดตาง ๆ ของการจัดซื้อ 

ขอผิดพลาดของการ เปนขอผิดพลาดตางๆ ของการเรียกรอง อาทิเชน ลักษณะวัสดุไมเปนไปตามขอ



                       ค.1 ตารางแสดงนิยามของชื่อปจจัย (ตอ) 
ชื่อปจจัย นิยาม 

เรียกรอง กําหนด ฯลฯ 
ขอมูลการรับวัสดุ ขอมูลตาง ๆ ที่เกิดขึ้นจากการรับวัสดุ 
ขอมูลโครงสรางวัสดุ ขอมูลตาง ๆ เกี่ยวกับโครงสรางวัสดุ 
ขอมูลจากวิศวกรรม เปนขอมูลตาง ๆ จากแผนกวิศวกรรม 
ขอมูลวัสดุ เปนขอมูลที่เกี่ยวของกับวัสดุ 
ขอมูลสถานะคลัง เปนขอมูลแสดงสถานะตาง ๆ ของคลัง อาทิเชน ปริมาณสินคา ฯลฯ 
ขั้นตอนการจัดซื้อ เปนขั้นตอนที่กําหนดขึ้นสําหรับการจัดซื้อ 
ขั้นตอนการจัดสง เปนขั้นตอนที่กําหนดขึ้นสําหรับการจัดสง 
ขั้นตอนการเบิกจาย เปนขั้นตอนที่กําหนดขึ้นสําหรับการเบิกจาย 
ขั้นตอนการรับ เปนขั้นตอนที่กําหนดขึ้นสําหรับการรับวัสดุ 
ขั้นตอนความ
ตองการภายใน 

เปนขั้นตอนที่กําหนดขึ้นสําหรับความตองการภายใน 

ควบคุมการผลิต เปนการควบคุมการผลิตใหเปนไปตามที่ขอกําหนดหรือมาตรฐานที่ตั้งไว 
ความคลายคลึง เปนลักษณะของวัสดุที่ใกลเคียงกัน 
ความตองการของ
ลูกคา 

เปนลักษณะวัสดุหรือสินคาที่ลูกคาตองการ 

ความตองการของ
ลูกคาในแตละชวง
เวลา 

เปนความตองการของลูกคาที่จะเกิดการเปลี่ยนแปลงไปตามชวงเวลาตาง ๆ 

ความตองการที่
ตรวจสอบแลว 

เปนขอมูลความตองการที่ไดรับการตรวจสอบแลววาเปนความตองการอยางแท
จริง 

ความตองการที่
บันทึก เปนขอมูลบันทึกของลักษณะตาง ๆ ของความตองการ 

ความตองการผูสง
มอบเดิม 

เมื่อพิจารณาแลววา ผูสงมอบเดิมเหมาะสม ก็จะเกิดความตองการนี้ขึ้น เพื่อให
เกิดการเจราจาสั่งซื้อตอไป 

ความตองการผูสง
มอบรายใหม 

เมื่อพิจารณาแลววา ผูสงมอบรายใหมเหมาะสม ก็จะเกิดความตองการนี้ขึ้น 
เพื่อใหเกิดการเจราจาสั่งซื้อตอไป 
 

ความถี่ในการรับ เปนขอมูลจํานวนการรับจาย ของวัสดุแตละชนิด 
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จาย 
ความถูกตองของ
การจัดสง 

เปนผลการพิจารณาลักษณะของการจัดสง 

ความแปรปรวนของ
การจัดสง เปนความไมแนนอนตาง ๆ ในการจัดสง 

ความแปรปรวนของ
งบประมาณ เปนความไมแนนอนตาง ๆ ของงบประมาณ 

ความไมเหมาะสม
กับทรัพยากร 

เปนผลการพิจารณาแผนการผลิตหลักที่คาดหมายวาไมเหมาะสมกับทรัพยากร
อยางไร ซึ่งจะนําไปใชเปนขอมูลในการปรับปรุงตารางการผลิตหลักตอไป 

ความสัมพันธกับลูก
คาและผูสงมอบ 

ซึ่งเปนไปตามแนวคิด คุณภาพรวม ที่สนับสนุน(advocates) การใชของจํานวน
นอยของผูขายดวยผูซึ่งมีความสัมพันธแนนแฟน (Sound Relationships) 
สําเร็จไดจากความเขาใจรวมกัน ความไวใจและขอตกลงรวม 

คะแนนตรวจสอบ เปนขอมูลคะแนนที่ใหในการตรวจสอบผูสงมอบ 
คะแนนผูสงมอบ
ปจจุบัน 

คะแนนที่ใหกับผูสงมอบปจจุบัน 

คํายืนยันการขนสง เปนคํายืนยันจากผูสงมอบวาไดสงวัสดุตามเงื่อนไขที่กําหนดมาแลว 
คําสั่งการจัดการของ
เหลือ 

เปนคําสั่งการจัดการของเหลือซ่ึงพิจารณาแลววาเหมาะสม 

คุณสมบัติการ
ทํางานปจจุบัน 

เปนสวนหนึ่งในการกําหนดแผนและกระบวนการตาง ๆ ตลอดจนเปาหมายที่
ตองการไปใหถึง 

คุณสมบัติหรือคุณ
ลักษณะวัสดุ 

เปนลักษณะตาง ๆ ของวัสดุ 

งบประมาณแผนก
วัสดุ 

เปนงบประมาณตาง ๆ สําหรับแผนกวัสดุ 

เงื่อนไขการจัดสง เปนเงื่อนไขตาง ๆ ที่กําหนดสําหรับการจัดสง ซึ่งรวมถึงขอสัญญาการจัดซื้อ 
จํานวนวัสดุคงเหลือ เปนจํานวนของวัสดุที่เหลือในคลัง 
ฐานขอมูลผูสงมอบ เปนฐานขอมูลเกี่ยวกับผูสงมอบ 
ตารางการประกอบ เปนตารางการดําเนินการสําหรับการประกอบชิ้นสวน 
ตารางการผลิตหลัก จะใหขอมูลที่จําเปนตอ การสั่งใหม, การปรับลําดับกอนหลัง(adjust priorities), 
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และทบทวนความสามารถในการประยุกตใช MPS ดังนั้น MPS จึงเชื่อมกับแผน
กลยุทธสําหรับการตลาดและการผลิต 

ตารางราคา เปนตารางแสดงราคาของวัสดุ 
ตารางลําดับการ
ทํางาน เปนตารางกําหนดลําดับการทํางาน 

ตําแหนงวัสดุ เปนตําแหนงการเก็บวัสดุในคลัง 
ตําแหนงวัสดุและ
การขนยายในคลัง เปนตําแหนงของวัสดุและการขนยายวัสดุในคลัง 

ทางเลือกกลยุทธ เปนทางเลือกกลยุทธตาง ๆ 
นโยบายการจัดการ
ผูสงมอบ เปนนโยบายของบริษัทในการดําเนินการจัดการกับผูสงมอบ 

นโยบายและขั้นตอน
ของบริษัท 

แตละบริษัทจะมีเปาหมายในการดําเนินการ หรือนโยบายในการดําเนินการที่
แตกตางกัน  ทําใหดําเนินการตาง ๆ มีข้ันตอนและวิธีการที่แตกตางกันออกไป
ดวย การจัดการวัสดุนั้นตองสอดคลองกัน นโยบายและขั้นตอนดังกลาวดวย 

นโยบายและขั้นตอน
คลัง 

เปนนโยบายและขั้นตอนของคลังวัสดุ 

แนวคิดของบริษัท เปนแนวคิดเกี่ยวกับการจัดการวัสดุของบริษัท 
แนวโนมตลาด เชน ราคาตลาดโลก(world commodity prices) การพัฒนาวัสดุใหม การ

เปลี่ยนแปลงความตองการของลูกคา ความแปรปรวนของอัตราการเปลี่ยน
แปลง 

บันทึกการใชงานใน
อดีต 

เปนบันทึกการใชงานในอดีตของวัสดุ 

บันทึกการสงมอบ เปนบันทึกตาง ๆ เกี่ยวกับการสงมอบ 
บันทึกของราคา
ประมูล 

เปนบันทึกตาง ๆ เกี่ยวกับราคาประมูล 

บันทึกคุณภาพของผู
สงมอบ 

เปนบันทึกตาง ๆ เกี่ยวกับ คุณภาพของผูสงมอบ 

แบบจําลอง
พยากรณ 

เปนแบบจําลองของการพยากรณเกี่ยวกับวัสดุ ซึ่งใชในการประมาณการลวง
หนาเกี่ยวกับวัสดุ 
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ใบกํากับสินคา เปนใบที่แนบมากับสินคา ซึ่งแสดงขอมูลสําคัญตาง ๆ เกี่ยวกับสินคา เชน เวลา
ในการสง ลักษณะวัสดุ ฯลฯ 

ใบกํากับสินคาของผู
สงมอบ เปนใบกํากับสินคาที่ผูสงมอบสงมา 

ใบสงวัสดุคืน  เปนใบหรือเอกสารที่ใชในการสงวัสดุคืน 
ใบส่ังวัสดุ เปนใบหรือเอกสารที่ใชในการสั่งวัสดุ 
ใบโอนวัสดุ เปนใบหรือเอกสารที่ใชในการโอนวัสดุ 
ประวัติผูสงมอบ เปนขอมูลในอดีตเกี่ยวกับผูสงมอบ 
ประสิทธิภาพของ
การเคลื่อนวัสดุ 

เปนประสิทธิภาพของการเคลื่อนวัสดุ 

ปรับปรุงฐานขอมูล เปนการปรับฐานขอมูลใหทันสมัยเสมอ 
ปริมาณที่ตองการ เปนปริมาณของวัสดุที่ตองการ 
ปจจัยประชาชน เชน องคกร, รูปแบบ(Style), ความสามารถ (Capacities), คุณสมบัติ(

Qualification), การฝก(training), ทัศนคติ(Attribute), สินน้ําใจ (incentives) 
และการใหรางวัล (Remuneration) และ การรายงาน(accountabilities) 

ผลการตรวจนับ เปนผลการตรวจนับวัสดุ หรือปริมาณวัสดุที่รับมา 
ผลการตรวจรับ เปนผลการตรวจรับวัสดุ เชน ปริมาณ คุณภาพ ฯลฯ 
ผลการติดตาม เปนผลการติดตามการสั่งซื้อตาง ๆ เชน ผูสงมอบจําสงวัสดุไดทันตามตองการ

หรือไม 
ผลการทํางาน เปนผลการทํางานตาง ๆ ของคลังวัสดุ 
ผลการบันทึกและ
ตรวจสอบ 

เปนผลการบันทึกและตรวจสอบเกี่ยวกับการรับวัสดุ 

ผลการปฏิบัติ เปนผลการปฏิบัติจากการสั่งวัสดุตามแผนที่กําหนด 
ผลการพิจารณาวัสดุ เปนผลการพิจารณาวัสดุของเหลือ/เศษของ/ของเกา วามีลักษณะอยางไร และมี

วิธีการใดบางที่สามารถจัดการได 
ผลการสั่งซื้อ เปนผลจากการสั่งซื้อวัสดุ 
ผังคลังวัสดุ เปนผังของคลังวัสดุ 
ผูซื้อ ผูซื้อวัสดุ 
ผูบริหาร ผูบริหารองคกร 
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แผนกการผลิต แผนกการผลิต 
แผนกลยุทธ แผนเกี่ยวกับกลยุทธการจัดการวัสดุ 
แผนการจัดการคง
คลัง 

แผนเกี่ยวกับการจัดการคงคลัง 

แผนการผลิต ไดรับการกําหนดจากฝายบริหาร แตในรายละเอียดและการปรับปรุงใหเหมาะ
สมกับกระบวนการผลิต จะเกิดที่ฝายวางแผนและควบคุมการผลิต ซึ่งจะอาศัย
ขอมูลจากหลายแหลง อาทิเชน ฝายคลังวัสดุ ฝายบัญชี มาชวยในการวางแผน 

แผนการผลิตที่นาจะ
เปนไปได 

เปนแผนการผลิตที่นาจะเปนไปได 

แผนการสั่งจากลูก
คา เปนแผนการสั่งวัสดุจากลูกคา 

แผนการสั่งซื้อ เปนแผนการสั่งซื้อ ซึ่งอาจทําดวยการคาดการณ 
แผนการสั่งวัสดุ แผนการสั่งวัสดุไดจากการวางแผนความตองการวัสดุ 
แผนกําลังการผลิต เปนแผนการทดลองตนแบบตารางการผลิตหลัก เพื่อใหแนใจวา ตารางการผลิต

หลักตนแบบนั้น ใชกําลังการผลิตที่ไมเกินความสามารถของศูนยผลิต 
แผนความตองการ
พื้นที่จัดเก็บและ
อุปกรณยกขน 

เปนแผนความตองการพื้นที่จัดเก็บและอุปกรณยกขน หรือก็คือ การคาดการณ
เกี่ยวกับความตองการดังกลาว 

แผนความตองการ
วัสดุ 

เปนแผนความตองการวัสดุ หรือคือการคาดการณความตองการวัสดุในอนาคต 

แผนที่ไดรับการยอม
รับ 

เปฯแผนการผลิตเบื้องตนที่ไดรับการยอมรับ 

แผนที่ไมไดรับการ
ยอมรับ 

เปนแผนการผลิตเบื้องตนที่ไมไดรับการยอมรับ 

ฝายคลัง เปนพนักงานฝายคลัง 
ฝายวิศวกร เปนพนักงานฝายวิศวกร 
พนักงาน พนักงานที่ทํางานในบริษัท 
พนักงานจัดซื้อ พนักงานที่ทําหนาที่เกี่ยวกับการจัดซื้อ 
พนักงานวัสดุ พนักงานที่ทําหนาที่ในคลังวัสดุ 
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พื้นที่คลัง เปนพื้นที่ทั้งหมดของคลังวัสดุ 
ระดับวัสดุคงคลังที่
เหมาะสม 

เปนเปาหมายหลักอยางหนึ่งของการจัดการวัสดุ  ซึ่งจะตองอาศัยระบบการจัด
การวัสดุ เพื่อชวยใหไดระดับฯ ที่ถูกตองตามจริงมากที่สุด และปรับเปลี่ยนไดทัน
ตามเหตุการณที่เกิดขึ้น 

ระบบการจัดวาง เปนระบบการจัดวางวัสดุในคลัง 
ระบบการหยิบ เปนระบบการหยิบวัสดุในคลัง 
ระบบขอมูล เปนระบบขอมูลทั้งหมดที่จะชวยสนับสนุนการดําเนินการตาง ๆ ในระบบการจัด

การวัสดุ 
ระบบขอมูลการสั่ง
ซื้อ 

เปนระบบขอมูลที่เกี่ยวกับการสั่งซื้อ 

ระบบขอมูลผูสง
มอบ 

เปนระบบขอมูลของผูสงมอบ 

ระบบและเทคโนโลยี อาจไมเพียงรวมถึงระบบคอมพิวเตอรเพื่อการสั่งซื้อ และควบคุมวัสดุคงคลัง 
และอื่น ๆ  แตยังรวมถึงคูมือข้ันตอนการปฏิบัติ (Manual operating 
procedures) วิธีการทํางาน เทคโนโลยีการขนถายวัสดุ(Material handling 
Technology) ระบบขอมูลและควบคุม และเทคโนโลยีเกี่ยวกับการติดตามวัสดุ 
เชน บารโคด ปากกาแสง และอื่นๆ 

ราคาผูสงมอบ เปนราคาที่ผูสงมอบเสนอ 
รายการการสงของผู
สงมอบ เปนขอมูลของการสงวัสดุที่ผูสงมอบสงมาให 

รายงานการทํางาน เปนรายงานตาง ๆ ที่แสดงขอมูลการทํางานของการผลิต 
รูปแบบวัสดุ เปนรูปแบบตาง ๆ ของวัสดุ 
ลักษณะการใชงาน
วัสดุ 

เปนลักษณะการใชงานวัสดุ 

วิธีการจัดการวัสดุ เปนวิธีการที่พิจารณาแลววาเหมาะสมในการจัดการวัสดุที่เปน เศษของ/ของ
เหลือ/ของเกา 

สภาวะปจจุบัน เปนสภาวะปจจุบันของระบบการจัดการวัสดุ 
สภาวะวัสดุ เปนสภาวะตาง ๆ ของวัสดุที่ไดจากการทําการตรวจนับ 
สัญญาทางกฎหมาย เปนหลักฐานการซื้อขายที่มีผลทางกฎหมาย 



                       ค.1 ตารางแสดงนิยามของชื่อปจจัย (ตอ) 
ชื่อปจจัย นิยาม 

เสนทางการหยิบ เปนรูปแบบเสนทางการหยิบวัสดุภายในคลัง 
หนาที่การจัดการ
วัสดุ 

จุดประสงคของการจัดการวัสดุ และลักษณะของการจัดการวัสดุ ซึ่งสอดคลอง
กับวัตถุประสงค หรือหนาที่ธุรกิจ 

หนาที่ธุรกิจ จะบงบอกถึง เปาหมาย แนวโนมนโยบาย และแผนการตาง ๆ ที่จะเกิดใน
อนาคต 

เอกสารผานการ
ตรวจ เปนเอกสารตาง ๆ ที่ผานการตรวจสอบแลว 

 
 



                                                                                                               
                                                                                                               

 
 

ค.2 ตารางแสดงนิยามตาง ๆ ของชื่อกิจกรรม 
ชื่อ คํานิยาม 

จัดการวัสดุ การวางแผนและควบคุมส่ิงที่เกี่ยวของกับวัสดุทั้งหมด เร่ิมต้ังแต
การรับวัสดุเขามาในกระบวนการผลิต ไปจนกระทั่งไดผลิตภัณฑ
สําเร็จและกระจายสินคาตอไป  โดยมีเปาหมายใหมีวัสดุคงคลัง
เทาที่จําเปน ในการตอบสนองความตองการของผูใชอยางเหมาะ
สม ทั้งในแงคุณภาพ ปริมาณ และ เวลา 

วางแผนกลยุทธการจัดการ
วัสดุ 

วางแผนวิสัยทัศนระยะยาวเกี่ยวกับการจัดการวัสดุในการแปรรูปหรือ
นําเขา ใหไดเปนผลิตภัณฑ และ/หรือ บริการสําหรับลูกคา ซึ่งจะมีอิทธิ
พลตอการตัดสินใจและการปฏิบัติงานของการผลิตและดําเนินการ 

กําหนดวัตถุประสงคการใช
วัสดุ 

ตองพิจารณาการวิสัยทัศนของบริษัท และการดําเนินการ วาตองการ
วัสดุใดและใชเพื่อทําอะไร  

Position audit เปนการตรวจสอบผลการดําเนินการ ซึ่งอาจวัดไดหลายรูปแบบ เชน 
ดานตนทุน ระดับการบริการ ตลอดจนขอบเขตการพัฒนาที่มี 

พิจารณาอิทธิพลภายนอก องคกรไมสามารถควบคุมได แตตองพิจารณาการเปลี่ยนแปลงซึ่งจํา
เปนตอ การสราง หรือ พัฒนาทางเลือก        กลยุทธ อิทธิพลนี้อาจรวม
ถึง แนวโนมตลาด การพัฒนาทางอุตสาหกรรม 

พิจารณาอิทธิพลภายใน เกี่ยวกับปจจัยทั้งหลายที่องคกรควบคุมได ซึ่งกระทบตอระดับการ
ทํางานเชน ปจจัยประชานชน ความสัมพันธทั้งกับลูกคาและผูสงมอบ 
ระบบและเทคโนโลยี 

วิเคราะหบริเวณวิกฤตและ
ชองโหว 

เปนกิจกรรมที่จําเปนตองมีในกระบวนการพัฒนาแผนตาง ๆ โดยมีจุด
ประสงคเพื่อใหแผนการเหลานั้น สมบูรณ เปนไปตามเปาหมายและมี
ความเปนไปไดที่จะประสบความสําเร็จมากที่สุด ทั้งนี้วิธีการดําเนินการ
จะแตกตางไปตามสถานการณแวดลอมตาง ๆ 

เลือกกลยุทธวางแผนและ
นําไปใช 

แผนที่วางไวมักมีมากกวาหนึ่งแผน ดังนั้น กิจกรรมนี้จึงตองพิจารณา
อยางรอบคอบ โดยกลยุทธที่เลือกตองมีความรัดกุม และสามารถนําไป
ใชได ซึ่งอาจใชการเปรียบเทียบดวยโปรแกรมตาง ๆ 

 
 
 



                                                                                                               
                                                                                                               

 
ค.2 ตารางแสดงนิยามตาง ๆ ของชื่อกิจกรรม (ตอ) 

ชื่อ คํานิยาม 
วางแผนและควบคุมการ
ผลิต 

การควบคุมการผลิตคือกระบวนการตรวจสอบการทํางานของกลุมผู
ทํางานหรือ เครื่องจักร และการเปรียบเทียบผลของความพยายาม ดวย
แผนที่กําหนดไวลวงหนา  หนาที่ของผูควบคุมการผลิตคือ ดูวาวัตถุ
ประสงคของแผนจะเกิด และดูวาคนและทรัพยากรกายภาพถูกใชอยาง
มีประสิทธิภาพ 

วางแผนการผลิต จะทําโดยใชขอมูลขาวสาร ที่ไดจากการคาดคะเนในอนาคต และ
จากขอมูลในใบสั่ง ซึ่งจะมีเปาหมายที่จะกําหนดเวลาและจํานวน
ของวัสดุ 

กําหนดความตองการแต
ละชวง 

กระบวนการวางแผนตองกําหนดความตองการของลูกคาแตละ
ชวงเวลา โดยอาศัยขอมูลในอดีตสําหรับการพยากรณความ
ตองการทั้งหมด 

กําหนดทางเลือกของขอ
จํากัด และตนทุน 

เปนการนําเอาขอมูลทั้งหมดมาวิเคราะหหาขอจํากัดและตนทุน
เพื่อการวางแผนการผลิต ซึ่งขอจํากัดและตนทุนที่วิเคราะหไดนั้น
จะแตกตางกันไปตามสถานการณ ตลอดจนนโยบายและกลยุทธที่
แตละองคกรกําหนด  

เตรียมการและวางแผนที่
ไดรับการยอมรับ 

เปนการเตรียมการวางแผนการผลิตรวม โดยทําการเลือกกลยุทธ
ในการวางแผนการผลิตที่มีความเปนไปไดภายใตขอจํากัดและ
นโยบายที่กําหนด 

เลือกกลยุทธในการวาง
แผน 

เปนการเลือกกลยุทธที่มีความเปนไปไดภายใตขอจํากัดและ
นโยบายที่กําหนดไว โดยอาจมีหลายกระบวนการปรับปรุงหลาย
ขั้นตอนเพื่อใหแผนนั้นถูกยอมรับ 

พิจารณาแผน เปนกระบวนการเพื่อใหการวางแผนมีความเหมาะสมที่สุด โดย
แผนที่ไมไดรับการยอมรับ ผูวางแผนตองกลับไปพิจารณาทาง
เลือกกลยุทธอีกครั้ง จนกระทั่งแผนไดรับการยอมรับ   

ประยุกตและพัฒนาแผน
งาน 

การดําเนินการเพื่อใหเปนไปตามแผน อาจเกิดปญหาและความ
แตกตางระหวางแผนงานกับสถานการณที่เกิดขึ้นจริง จึงตองมีการ
วิเคราะหหาแนวทางพัฒนาและปรับปรุง เพื่อใหเกิดการดําเนินการ
ที่เหมาะสม 



                                                                                                               
                                                                                                               

 
ค.2 ตารางแสดงนิยามตาง ๆ ของชื่อกิจกรรม (ตอ) 

ชื่อ คํานิยาม 
วางแผนตารางการผลิต
หลัก 

เปนการวางแผนตารางการผลิตโดยละเอียด ที่กลาวถึง ชนิด และ
จํานวน ของผลผลิต   หรือผลิตภัณฑที่ตองการ ในแตละชวงเวลา  

พัฒนาตารางการผลิตหลัก เปนการพัฒนาตนแบบตารางการผลิตหลัก หรือพัฒนาแนวคิดการการ
ทํางานตามตารางดวย ความสามารถของเครื่องจักร แรงงาน เวลาลวง
เวลา และทรัพยากรที่ประมาณการณในแผนการผลิต  

วางแผนกําลังการผลิต
อยางคราว ๆ(RCP) 

เปนการทดลองตนแบบตารางการผลิตหลัก เพื่อใหแนใจวา ตารางการ
ผลิตหลักตนแบบนั้น ใชกําลังการผลิตที่ไมเกินความสามารถของศูนย
ผลิต   

กําหนดตารางการผลิตหลัก เปนกิจกรรมทายสุดของการวางแผนตารางการผลิต โดยจากที่ไดทํา 
RCP จนกระทั่งไดตารางที่เหมาะสมกับขอจํากัดทรัพยากร หรือ
พิจารณาวาตารางนั้นสามารถเปนไปได ก็จะทําการกําหนด ตารางการ
ผลิตหลักขึ้น  

วางแผนความตองการวัสดุ เปนกิจกรรมที่เกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิต และควบคุมวัสดุคง
คลัง นอกจากนี้ MRP ยังทําหนาที่เปนกลไกในการปรับปรุงเปล่ียน
แปลงตารางการผลิตเมื่อมีการทบทวนแผนงาน และชวยใหการคงคลัง
มีระดับต่ําสุด โดยมีวัสดุเพียงพอเมื่อตองการ  

วางแผนกําลังการผลิตที่
ตองการ 

เกี่ยวของกับการกําหนดนโยบายในเรื่อง กําลังคน เครื่องจักร และ
ทรัพยากรทางกายภาพ  วาจํานวนเทาใดจึงพอเพียงกับการผลิต นอก
จากนี้ยังบงชี้รายละเอียดตาง ๆ ตลอดจนการวัด และการปรับระดับ
การผลิต ใหเปนไปตามความตองการ  

ควบคุมกิจกรรมการผลิต 
(PAC) 

เปนกระบวนการที่ทําเพื่อใหการสงมอบเปนไปตามเวลาที่กําหนดดวย
ปริมาณและคุณภาพที่ถูกตอง ดวยการเก็บขอมูลและระบบขาวสารที่มี
ประสิทธิภาพ และการจัดตารางการทํางาน 

วางแผนการสั่ง เปนการจัดลําดับการสั่งใหมีความสมเหตุสมผล โดยมีกําลังการผลิต
เพียงพอและมีวัสดุพรอม 

รวบรวมแผนการสั่งจากลูก
คา 

เพื่อการวางแผนที่มีความเหมาะสม จําเปนตองมีการรวบรวมแผนการ
ส่ังทั้งหมดจากลูกคา โดยตองมีการปรับปรุงขอมูลอยูเสมอ 

วางแผนกระบวนการ ทําโดยอาศัยขอมูลแผนการสั่งจากลูกคา เพื่อดําเนินการวางแผนได
อยางเหมาะสม 



                                                                                                               
                                                                                                               

 
ค.2 ตารางแสดงนิยามตาง ๆ ของชื่อกิจกรรม (ตอ) 

ชื่อ คํานิยาม 
รวบรวมรายการชิ้นสวน รวบรวมรายการชิ้นสวน 
วางแผนกระบวนการ
สําหรับชิ้นสวน 

วางแผนกระบวนการสําหรับชิ้นสวน 

จัดตารางการทํางาน จัดตารางการทํางาน 
รายงานการผลิต รายงานการผลิต 
เตรียมทรัพยากรการผลิต เตรียมทรัพยากรการผลิต 
เขากระบวนการ เขากระบวนการ 
ปรับตารางลําดับการ
ทํางาน 

ปรับตารางลําดับการทํางาน 

ปรับปรุงตารางการผลิต ปรับปรุงตารางการผลิต 
จัดหาและจัดซื้อ เปนกิจกรรมที่มีเปาหมายเพื่อใหไดวัสดุที่มีราคาเหมาะสม คุณ

ภาพเหมาะสม และผูสงมอบที่เหมาะสม  
ศึกษาขอกําหนดของรูป
แบบและรายการ 

เปนกิจกรรมที่ทําเพื่อใหสามารถจัดหาและจัดซื้อไดอยางถูกตอง 
และตรงตามวัตถุประสงคมากที่สุด  

บันทึกความตองการวัสดุ เปนกิจกรรมในการสํารวจหรือรูถึงความตองการซึ่งตองมีการ
กําหนดคุณลักษณะเฉพาะ แลวกรอกขอมูลในใบเบิกวัสดุ เพื่อจัด
สงใหคลังวัสดุ 

ตรวจสอบความตองการ
วัสดุ 

เปนการตรวจสอบวาวัสดุในคลังมีเพียงพอหรือไม โดยวัสดุนั้นจะมี
การกําหนดคุณลักษณะเฉพาะแลว 

แกปญหาความตองการ เมื่อตรวจสอบแลวพบวาความตองกรวัสดุ มีปญหา อาทิเชน มีวัสดุ
ไมเพียงพอ หนวยงานที่ตองการวัสดุก็จะทําเอกสาร ไปใหดําเนิน
การจัดหาตอไป 

พัฒนาขอกําหนดผูสง
มอบใหม 

เปนการนําเอาขอมูลที่ไดทําการแกไขตาง ๆ มาปรับปรุงพัฒนาขอ
กําหนดผูสงมอบใหม 

สั่งซื้อ เปนการดําเนินการเลือกและติดตอกับผูสงมอบ เพื่อใหไดวัสดุที่
ตองการในราคาและคุณภาพที่เหมาะสม 

 



                                                                                                               
                                                                                                               

 
ค.2 ตารางแสดงนิยามตาง ๆ ของชื่อกิจกรรม (ตอ) 

ชื่อ คํานิยาม 
 เจาะจงผูสงมอบ เปนการพิจารณาหาผูสงมอบ ซึ่งหาไดจาก ทั้งฐานขอมูลผูสงมอบ 

ผูสงมอบที่เคยซื้อขายมากอน สมุดหนาเหลือง ฯลฯ โดยจะ
พิจารณาจากเงื่อนไขการทําสัญญาตาง ๆ  

สั่งซื้อจากผูสงมอบเดิม ส่ังซื้อจากผูสงมอบเดิม 
สั่งซื้อจากผูสงมอบใหม ส่ังซื้อจากผูสงมอบใหม 
สรางรายการสั่งซื้อ เปนการดําเนินการทั้งดานสัญญา ตลอดจนระบบเอกสารที่เกี่ยว

ของตาง ๆ 
สรางเงื่อนไขการจัดสง เปนการทําขอตกลงกับผูสงมอบถึงวิธีการ ระยะเวลา ตลอดจนการ

ประกันการสงตาง ๆ  โดยถาสั่งจํานวนมาก ๆ มักจะมีการทําเปน
ลายลักษณอักษร อันไดแก ใบส่ังวัสดุ ซึ่งจะมีขอมูลที่พอเพียงให
การจัดซื้อจัดหาเปนไปอยางถูกตอง 

ไดรับอนุญาตสั่งซื้อ เมื่อจะทําการสั่งซื้อจําเปนตองไดรับการอนุญาตจากผูมีอํานาจ 
ดําเนินการสั่งซื้อ เปนกิจกรรมที่รวมเอาการดําเนินการตาง ๆ หลังไดรับอนุญาตสั่ง

ซื้อ ตลอดจนการติดตามผลการสั่งซื้อ เพื่อใหมั่นใจวาวัสดุจะมาถึง
ตามเวลาที่กําหนด 

จัดการแจกจายวัสดุ เปนการดําเนินการสงวัสดุไปยังแผนกตาง ๆ ที่เรียกรองมา โดยจะ
เร่ิมต้ังแตการรับวัสดุจากผูสงมอบ ไปจนถึงการเบิกจายตาง ๆ 

รับวัสดุ เปนกิจกรรมในการรับวัสดุจากผูสงมอบ ซึ่งอาจจะเปนไดทั้งการมา
สงถึงโรงงาน หรือการรับจากโรงงานของผูสงมอบ ตามแตเงื่อนไข
การจัดสง 

ตรวจรับวัสดุ เปนกิจกรรมที่ทําเพื่อตรวจสอบวัสดุ วาเปนไปตามขอตกลงที่
กําหนดหรือไม โดยจะมีเทคนิคที่นํามาใชแตกตางกันขึ้นกับ
ลักษณะของวัสดุ 

รับวัสดุจากผูขายภาย
นอก 

เปนกิจกรรมที่รับวัสดุจากผูสงมอบภายนอกโรงงาน หรือองคกร  

 
 
 



                                                                                                               
                                                                                                               

 
ค.2 ตารางแสดงนิยามตาง ๆ ของชื่อกิจกรรม (ตอ) 

ชื่อ คํานิยาม 
ตรวจใบกํากับสินคา คํา
ยืนยันการสง และใบสั่ง
วัสดุ 

เจาหนาที่ตรวจรับจะศึกษาใบสั่งวัสดุและคํายืนยันการสงวัสดุจาก
ผูสงมอบเกี่ยวกับวันและเวลาในการสงมอบ โดยจะมีการเตรียม
พรอม ทั้ง คนงาน และเครื่องจักร สําหรับการรับวัสดุ  เมื่อวัสดุมา
ถึงก็จะทําการตรวจวัสดุกับใบส่ังวัสดุ วาตรงกับขอมูลที่บันทึกไว
หรือไม 

ตรวจนับปริมาณ และคุณ
ภาพ 

พนักงานรับวัสดุจะตรวจนับจํานวน และตรวจคุณภาพโดยวิธีการ
ตามขั้นตอนและนโยบายที่กําหนด  

ลงบันทึก และแจงคืนผู
ขาย 

ในกรณีที่พบขอบกพรองใด ๆ ในการตรวจรับวัสดุ พนักงานจะลง
บันทึก และแจงคืนผูขาย ภายในระยะเวลาที่กําหนด  

ลงนามรับของ ในกรณีที่ไมพบขอบกพรองใด ๆ พนักงานจะลงนามรับของ 
รับวัสดุสงคืน โอน และรับ
เศษวัสดุ 

เปนการรับวัสดุจากภายในธุรกิจเดียวกันหรือการโอน การรับวัสดุ
สงคืน และเศษวัสดุ ซึ่งไมมีความจําเปนตองตรวจสอบคุณภาพ  

ตรวจใบสงวัสดุคืน และ
ใบโอนวัสดุ 

เจาหนาที่ตรวจรับจะศึกษาใบสงวัสดุคืนและใบโอนวัสดุ และทํา
การเตรียมการสําหรับรอรับ เมื่อวัสดุมาถึงก็จะตรวจสอบวา วัสดุ
นั้นถูกตอง ตรงกับขอมูลที่บันทึกไวหรือไม 

ตรวจนับจํานวน และการ
ชํารุดเสียหาย 

เจาหนาที่จะทําการตรวจนับจํานวน และการชํารุดเสียหาย แลวทํา
การลงบันทึกไว เปนหลักฐาน  

เก็บรักษา เมื่อไดรับการตรวจสอบแลวจะนําวัสดุไปเก็บรักษาที่คลังวัสดุ 
สงวัสดุ เปนการจัดสงวัสดุไปยังแผนกที่ตองการ โดยตองอาศัยคําอนุญาต

ในการเบิกจายดวย 
อนุญาตเบิกจาย เปนไปตามขั้นตอนและนโยบายของบริษัท  
เก็บฐานขอมูลผูสงมอบ ผลของการจัดสงและการติดตอตาง ๆ กับผูสงมอบ จะตองมีการ

บันทึก เพื่อใชเปนฐานขอมูลในการพิจารณา สรรหา แหลงวัสดุใน
คราวตอไป 

ตรวจสอบผูสงมอบเดิม เปนการพิจารณาผูสงมอบรายเดิมถึงประสิทธิภาพ ตลอดจนผล
ประโยชนตาง ๆ ที่ไดรับจากการสั่งซื้อ 

 
 



                                                                                                               
                                                                                                               

 
ค.2 ตารางแสดงนิยามตาง ๆ ของชื่อกิจกรรม (ตอ) 

ชื่อ คํานิยาม 
แกไขบันทึกผูสงมอบ เมื่อมีการตรวจสอบ ตลอดจนการติดตอตาง ๆ กับผูสงมอบ จะ

ตองทําการปรับปรุงบันทึกผูสงมอบ เพื่อใหเกิดความทันสมัยอยู
เสมอ 

ประเมินผูสงมอบที่กําลัง
จะเกิด 

จะทําเมื่อตองการผูสงมอบรายใหม  โดยผลการประเมินตองจัด
เก็บเขาฐานขอมูล 

ประเมินราคาผูขาย อาจทําได 2 วิธี คือ การเจรจาตกลงและการประมูลราคา ซึ่งเปนไป
ตามนโยบายบริษัท 

เรียกราคา ในกรณีการเจรจาตกลง จะเปนการพิจารณาราคาวัสดุที่เปนไป
ตามขอกําหนดทั้งดานวัสดุและการสงมอบ ของผูสงมอบแตละราย
แลวตัดสินใจเลือก สวนในกรณีของการประมูล จะเปนการระบุ
ลักษณะของวัสดุ กําหนดเวลา และราคากลางของการประมูล 

รับประมูล ใหผูสงมอบตาง ๆ เสนอราคา  
ประเมินราคาประมูล พิจารณาราคาที่ผูสงมอบตาง ๆ เสนอมา 
ประเมินคุณภาพวัสดุ ประเมินคุณภาพวัสดุ 
ประเมินบันทึกการบริการ ประเมินบันทึกการบริการ 
เก็บเขาฐานขอมูลผูสง
มอบ 

เก็บเขาฐานขอมูลผูสงมอบ 

เตรียมงบประมาณ เมื่อตรวจใบกํากับสินคาแลว แผนกบัญชีและการเงินจะจายเงินคา
วัสดุตามใบกํากับสินคาใหผูสงมอบ 

ควบคุมใหเปนไปตาม
แผน 

คือกิจกรรมที่ตอเนื่องหลังการสั่งวัสดุ 

ติดตามผลการสั่งซื้อ ทําเพื่อใหเกิดความมั่นใจวาวัสดุนั้นจะไดรับตามกําหนดเวลา 
ตรวจสอบใบกํากับสินคา ใบกํากับสินคาเปนเสมือนใบแสดงสิทธิรับคาวัสดุ ดังนี้ตองมีการ

ตรวจสอบเพื่อความถูกตองกอนจายเงินใหแกผูสงมอบ 
ปรับปรุงบันทึก เมื่อกระทําการใด ๆ ก็จะตองมีการปรับปรุงบันทึก เพื่อใชในการ

อางอิง หรือ ศึกษา ตอไป 
 



                                                                                                               
                                                                                                               

 
ค.2 ตารางแสดงนิยามตาง ๆ ของชื่อกิจกรรม (ตอ) 

ชื่อ คํานิยาม 
สรางความสัมพันธที่ดีกับ
ผูขาย 

จะมีผลใหการจัดหามีประสิทธิภาพ และการจัดหาครั้งตอ ๆ ไปจะ
ไดวัสดุที่มีคุณภาพดี ปริมาณเพียงพอ ราคายุติธรรม ในชวงเวลา
และสถานที่ที่ตองการ ตลอดจนเทคโนโลยีตาง ๆ ในการผลิต 

วิจัยและตรวจสอบ กิจกรรมเกี่ยวกับการจัดเก็บ แบงประเภท และวิเคราะหขอมูลที่จํา
เปนตอการหาทางเลือกวัสดุ การพยากรณผูสงมอบ พยากรณ
ความตองการและราคาของกลุมการจัดซื้อหลัก การวิเคราะหตน
ทุนและ ความสามารถผูสงมอบ ตลอดจนการแบงวิธีการใหม ใหมี
ประสิทธิภาพมากขึ้นสําหรับรายงานที่จําเปนตอระบบการจัดการ
วัสดุ นอกจากนี้จะสงผลใหการควบคุมการทํางานในระบบมีประ
สิทธิภาพ และมองเห็นแนวทาง  

จัดการคลังวัสดุ คือกิจกรรมที่ทําเพื่อใหการเก็บรักษาและการเบิกจายมีประสิทธิ
ภาพ 

วางแผนคลังวัสดุ เปนกิจกรรมที่ทําการตัดสินใจวาวัสดุในคลังจะมีการควบคุม  
อยางไร  

พิจารณาวัสดุและสถานะ
ปจจุบัน 

เปนการพิจารณาขั้นตอนกอนการวางแผน เพื่อใหแผนที่ได จะมี
ความเหมาะสมและตรงตามความตองการมากที่สุด 

เลือกกฎของการตัดสินใจ
การสั่ง 

จะเลือกตามความเหมาะสม โดยจะเปนไปตามแตละคลังวัสดุ 

เลือกแบบจําลอง
พยากรณ 

จะเลือกตามความเหมาะสม โดยจะเปนไปตามแตละคลังวัสดุ 

วางแผน อาศัยขอมูลที่ไดจากกิจกรรม พิจารณาวัสดุและสถานะปจจุบัน 
เลือกกฎของการตัดสินใจการสั่ง และเลือกแบบจําลองพยากรณ 
มาใชในการวางแผน 

นําแผนไปใช เปนกิจกรรมที่ทําใหแผนคลังวัสดุเกิดขึ้นจริง 
ปฏิบัติแผน เปนการทําการสั่งและการปรับปรุงการพยากรณ 
สั่งวัสดุตามแผน ส่ังวัสดุตามแผน 
ปรับปรุงการพยากรณ ปรับปรุงการพยากรณ 
ติดตอกับหองเก็บ รวมเอาการรับและการจายไว 



                                                                                                               
                                                                                                               

 
ค.2 ตารางแสดงนิยามตาง ๆ ของชื่อกิจกรรม (ตอ) 

ชื่อ คํานิยาม 
รับวัสดุเขาคลัง กิจกรรมเกี่ยวกับการตรวจรับ ทั้งวัตถุดิบ เครื่องจักร เครื่องมือ และ

ชิ้นสวนตาง ๆ ในการดําเนินการ ตลอดจนวัสดุส้ินเปลือง ชิ้นสวน
สําหรับซอมบํารุง วัสดุสําหรับสํานักงาน เครื่องจักรที่นํามาติดตั้ง 
และสินคาสําเร็จ โดยเปนกิจกรรมตอเนื่องจากการรับวัสดุ ในการ
จัดหาจัดซื้อ 

ระบุประเภทวัสดุ เปนการแยกวัสดุออกจากประเภทอื่น ซึ่งจะทําดวยวิธีใด ขึ้นกับ
เทคโนโลยี ตลอดจนนโยบายของบริษัท 

เคลื่อนวัสดุไปเก็บ เปนการเคลื่อนวัสดุไปยังสถานที่จัดเก็บ อาจทําดวยแรงงานคน
หรือเครื่องจักรอุปกรณขนยกอื่น ๆ  

จัดเก็บ เปนกิจกรรมจัดเตรียมสถานที่ในคลังวัสดุสําหรับจัดเก็บจนกระทั่ง
วัสดุนั้นเปนที่ตองการ ในตําแหนงหยิบวัสดุ หรือตามความตองการ
ของลูกคา โดยจะรวมเอาการเตรียมพื้นที่จัดเก็บ วางผังคลังวัสดุ 
ตลอดจนเลือกระบบการจัดวางวัสดุ และระบุตําแหนงที่เก็บวัสดุ  

วางแผนความตองการพื้น
ที่จัดเก็บและอุปกรณยก
ขน 

พิจารณาจากลักษณะของวัสดุวาตองการการจัดเก็บแบบไหน 
ขนาดและน้ําหนักของวัสดุ ซึ่งจะบอกลักษณะการจัดเก็บและ
อุปกรณขนยายที่ตองใช รวมถึงพื้นที่จัดเก็บ ตลอดจนความถี่ใน
การรับจาย 

วางผังคลังวัสดุ ตองพิจารณาความคลายคลึงกันของวัสดุ ความถี่ในการแจกจาย 
ขนาด และคุณลักษณะของวัสดุ 

เลือกระบบการจัดวาง
วัสดุ 

ขึ้นกับความเหมาะสมของพื้นที่ จํานวนและคุณลักษณะของวัสดุ 

ระบุตําแหนงวัสดุ เพื่อใหการเลือกวัสดุออกมาจายทําไดสะดวกรวดเร็ว  
กําหนดรหัสระบุตําแหนง
เก็บวัสดุ 

เปนการระบุสัญลักษณแทนวัสดุนั้น ๆ 

ทําบัตรบันทึกตําแหนง
เก็บ 

เพื่อใชในการพิจารณาตําแหนงเก็บวัสดุนั้น ๆ ทั้งนี้รูปแบบการทํา
บัตร จะขึ้นกับระบบและเทคโนโลยีของบริษัท 

 



                                                                                                               
                                                                                                               

 
 

ค.2 ตารางแสดงนิยามตาง ๆ ของชื่อกิจกรรม (ตอ) 
ชื่อ คํานิยาม 

บันทึกและตรวจสอบ เปนการบันทึกรายละเอียดตาง ๆ ที่กําหนดในคลัง และทําการ
ตรวจสอบ ทั้งเพื่อการควบคุมและการปรับปรุงใหเกิดความถูกตอง
เหมาะสม 

แจกจาย เปนกิจกรรมในการจายวัสดุออกจากคลัง 
พิจารณาวิธีการหยิบวัสดุ วิธีการหยิบมีหลายวิธีจะใชวิธีใดขึ้นกับพื้นที่และคุณลักษณะตาง ๆ

ของวัสดุ ตลอดจนบุคลากรที่ตองการใช 
กําหนดระบบจัดการการ
หยิบ 

ระบบการหยิบมีหลายวิธีจะใชวิธีใดขึ้นกับพื้นที่และคุณลักษณะ
ตาง ๆ ของวัสดุ ตลอดจนบุคลากรและเทคโนโลยีที่ตองการใช 

กําหนดรูปแบบเสนทาง
การหยิบ 

รูปแบบการหยิบมีหลายวิธีจะใชวิธีใดขึ้นกับพื้นที่และคุณลักษณะ
ตาง ๆ ของวัสดุ ตลอดจนบุคลากรและเทคโนโลยีที่ตองการใช 

หยิบวัสดุตามใบสั่ง จะเปนการเคลื่อนยายวัสดุจากสถานที่จัดเก็บเพื่อสงไปตามที่ส่ัง
มา โดยจะดําเนินการดวยความรวดเร็ว ถูกตอง และมีประสิทธิ
ภาพในการเคลื่อนยายพัสดุ  

ศึกษาตรวจสอบใบสั่ง ใบส่ังนั้นตองดูงาย และชัดเจน เพื่อใหสามารถอานและเขาใจได
งาย โดยขอมูลตาง ๆ จะบงบอกขอมูลที่จําเปนในการหยิบวัสดุ  
นั้น ๆ เชน ตําแหนงที่เก็บ  

หยิบวัสดุ กิจกรรมที่เปนการดําเนินการตามใบสั่งซึ่งไดตรวจสอบแลว 
บรรจุหีบหอ เปนการบรรจุวัสดุในสิ่งหอหุม เพื่อรักษาสภาพวัสดุในระหวางการ

เก็บรักษา และการจัดสง ทั้งนี้ตองเหมาะสมกับลักษณะของวัสดุ
นั้น ๆ 

นําขึ้นพาหนะและจัดสง เปนการนําวัสดุข้ึนพาหนะเพื่อทําการจัดสง โดยตองพิจารณา
ลักษณะของวัสดุ ตลอดจนขอจํากัดตาง ๆ ที่เกี่ยวของ อาทิเชน ตน
ทุนการขนสง ฯลฯ 

ตรวจนับวัสดุ เปนการนับจํานวนวัสดุที่มีอยูจริงในคลัง เพื่อใชเปรียบเทียบกับ
ยอดดุลในบันทึกวาตรงกันหรือไม ซึ่งจะสงผลใหทราบถึง สถานะ
วัสดุ เชน การสูญหาย ความถี่การเบิกจาย ฯลฯ 

 



                                                                                                               
                                                                                                               

 
ค.2 ตารางแสดงนิยามตาง ๆ ของชื่อกิจกรรม (ตอ) 

ชื่อ คํานิยาม 
วัดผลการทํางาน จะทําใหทราบสถานะปจจุบันของคลัง เพื่อใชในการปรับปรุงใหดี

ขึ้น โดยตองมีมาตรฐานในการวัดที่เหมาะสม 
รักษาระบบ รวมการปรับระบบเนื่องจากการเปลี่ยนแปลงที่เปนเอกลักษณใน

คุณสมบัติของการคลัง ซึ่งจะแตกตางจากกิจกรรมการนําแผนไป
ใช ดวยการทําติดตอกันเปนกิจวัตร 

เพิ่มและลดวัสดุจาก
ระบบควบคุมคลังวัสดุ 

ทําเพื่อควบคุมระบบใหมีความเหมาะสม และมีประสิทธิภาพ
ตลอดเวลา  

ปรับขอมูลตนทุน เปนผลจากการนับและการคนพบความขัดแยงระหวางระดับคลัง 
และบันทึกในระบบ โดยจะทําเพื่อสนองความตองการการประเมิน
คาการบัญชีคลัง ดังนั้นตองปรับคาใหตรงกับปจจุบันเสมอ 

ปรับสูระดับปริมาณคง
คลัง 

เปนผลจากการนับและการคนพบความขัดแยงระหวางระดับคลัง 
และบันทึกในระบบ โดยจะทําเพื่อสนองความตองการการประเมิน
คาการบัญชีคลัง ดังนั้นตองปรับคาใหตรงกับปจจุบันเสมอ 

กําจัดของเหลือ/เศษของ/
ของเกา 

เปนกิจกรรมเพื่อจัดการกับวัสดุที่เกินความตองการ หรือผาน
กระบวนการมาแลว หรือ ไมมีความจําเปนตอโรงงานอีกตอไป 

พิจารณาวัสดุ เปนขั้นตอนการประเมินวัสดุวาควรจะใชวิธีการจัดการแบบใดจึง
จะเหมาะสม และไดประโยชนจากวัสดุสูงสุด โดยลงทุนนอย 

เลือกวิธีจัดการ อาจจําเปนตองมีฝายผลิตและวิศวกรรมรวมกันพิจารณา เพื่อให
เกิดผลการตัดสินใจที่เหมาะสมที่สุด 

จัดการตามวิธีที่เลือก เปนขั้นการดําเนินการตามวิธีที่ไดรับเลือกมาแลว 
ปรับสภาพวัสดุ จะทําในกรณีที่วัสดุนั้นจําเปนตองปรับสภาพ ทั้งเพื่อใหเกิดมูลคา

เพิ่มข้ึน หรือดวยเหตุจําเปนอื่นใด  
บันทึกอยางละเอียดหรือ
ออกแบบฟอรมคําสั่ง 

การจําหนายวัสดุเหลานี้ จําเปนตองมีการบันทึกอยางละเอียด 
และสงสําเนาใหแกทุกฝายที่เกี่ยวของ 

รายงานสูภายนอก เปนกิจกรรมที่จะสงผานขอมูลเกี่ยวกับระบบการทํางานใหกับผู
ประเมิน โดยจะมีลักษณะขอมูลเปนระบบและมีการสะสมตลอด
เวลา 



                                                                                                               
                                                                                                               

 
 

ค.2 ตารางแสดงนิยามตาง ๆ ของชื่อกิจกรรม (ตอ) 
ชื่อ คํานิยาม 

สรางรายงานเกี่ยวกับการ
บริหาร (Managerial 
report) 

เปนการทํารายงานเพื่อวัตถุประสงคทางการบริหาร เชน รายงาน
แสดงการทํางานของผูสงมอบ 

สรางรายงานเกี่ยวกับการ
เงิน (Financial report) 

เปนการทํารายงานเพื่อวัตถุประสงคทางการเงิน เชน รายงานการ
บัญชีดานการประเมินการคลัง 











































 
 

ภาคผนวก ง 
ตารางของระบบการจัดการวัสดุพื้นฐานของโปรแกรมแผนแบบ 





































































































































































































































































 
 

ภาคผนวก จ 
แผนภาพ IDEF0 ของระบบการจัดการวัสดุของอุตสาหกรรมตัวอยาง 
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ภาคผนวก ฉ 
แผนภาพของระบบการจัดการวัสดุพื้นฐาน 
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