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บทคัดย่อภาษาไทย 

ภาคภูมิ รุ่งเรืองนานา : ระบบตรวจสอบความผิดพลาดในการน าเข้าข้อมูลของบริษัทผลิต
สินค้าอุปโภคบริโภค (Data Input Error Detection System in Consumer Product 
Company) อ.ท่ีปรึกษาวิทยานิพนธ์หลัก: ผศ. ดร.โอฬาร กิตติธีรพรชัย{, หน้า. 

เทคโนโลยีสารสนเทศกลายเป็นส่วนหนึ่งท่ีมีความส าคัญในการจัดการอุตสาหกรรมสมัยใหม่ 
โดยเทคโนโลยีสารสนเทศได้เข้ามามีบทบาทในแง่มุมของการผลิต ตัวอย่างเช่น การใช้ข้อมูลผลิต
ร่วมกันภายในองค์กร การรวมข้อมูลพื้นฐานและข้อมูลเฉพาะไว้ด้วยกันในฐานข้อมูล และยังสามารถ
รองรับการเปล่ียนแปลงอย่างรวดเร็วขององค์กร ถึงแม้ว่าเทคโนโลยีสารสนเทศจะมีการด าเนินการ
และปรับปรุงกระบวนการมานานหลายทศวรรษแล้วก็ตาม แต่การใช้เทคโนโลยีสารสนเทศยังคง
ประสบปัญหาเรื่องคุณภาพของข้อมูลท่ีมีคุณภาพต่ าสืบเนื่องมาจากการป้อนข้อมูลไม่ถูกต้องหรือขาด
ความรู้ในการน าเข้าข้อมูล ในวิทยานิพนธ์นี้ได้ท าการตรวจสอบข้อมูลท่ีไม่ได้คุณภาพของบริษัทผู้ผลิต
สินค้าอุปโภคบริโภคต่างชาติท่ีมีสาขาในประเทศไทย พบว่าข้อมูลท่ีไม่ได้คุณภาพเหล่านั้นท าให้เกิด
ความล่าช้าในกระบวนการผลิตและการน าส่งสินค้า ซึ่งข้อก าหนดในการส่งผ่านข้อมูลเพื่อแก้ไขนั้น
จ าเป็นต้องมีการส่งข้อมูลไปให้ทางส านักงานใหญ่ท่ีดูแลระบบบริหารทรัพยากรองค์กรกลางอยู่ท าการ
แก้ไขความถูกต้องก่อนท่ีจะน าข้อมูลไปใช้งานต่อไป เนื่องจากข้อก าหนดในการส่งผ่านข้อมูลดังกล่าว
ท าให้ต้องมีการจัดประเภทแหล่งท่ีมาของข้อมูลท่ีไม่ได้คุณภาพ กล่าวคือข้อมูลผิดพลาด หายไปของ
ข้อมูล และข้อมูลเกิน และสร้างกระบวนการตรวจสอบแบบย้อนกลับเพื่อตรวจสอบความถูกต้องของ
และความสอดคล้องข้อมูลก่อนส่งข้อมูลเข้าสู่ระบบบริหารทรัพยากรองค์กรกลาง ขั้นตอนท่ีน าเสนอใน
การแก้ปัญหาดังกล่าวประกอบด้วย 3 ส่วนท่ีเกี่ยวข้องกันคือ ก่อนการน าเข้าข้อมูลต้องมีการจัดอบรม
ผู้ใช้งานโดยผู้ดูแลระบบบริหารทรัพยากรองค์กรในประเทศ โดยเน้นถึงข้อผิดพลาดและปัญหาท่ีพบ
กับผู้ใช้งานบ่อยครั้ง ขั้นตอนต่อมาเกิดขึ้นพร้อมกับการน าเข้าข้อมูลโดยมีการพัฒนาโปรแกรมเพื่อ
ส่งผ่านข้อมูลเข้ารู้ระบบบริหารทรัพยากรองค์กรส่วนกลาง โดยโปรแกรมนี้จะช่วยผู้ใช้งานในเรื่องของ
การปอ้นค่าคงท่ีของข้อมูล การอธิบายความหมายข้อมูลแต่ละค่า ป้องกันความผิดพลาดท่ีจะเกิดขึ้น 
และตรวจสอบข้อมูลกับกฎพื้นฐานทางธุรกิจขององค์กร ท้ายท่ีสุดคือการน าข้อมูลท่ีส่งเข้าระบบแล้ว
มาตรวจสอบด้วยโปรแกรมเพื่อสะท้อนผลไปปรับปรุงเนื้อหาการอบรม และพัฒนาโปรแกรม หลังจาก
ใช้กระบวนการดังกล่าวเป็นเวลา 5 เดือนพบว่าความผิดพลาดและความล่าช้าได้ลดลงอย่างเห็นได้ชัด
จากความผิดพลาดท่ีตรวจพบ 90.55 เปอร์เซ็นต์ ลดเหลือ 3.02 เปอร์เซ็นต์ 
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สาขาวิชา วิศวกรรมอุตสาหการ 

ปีการศึกษา 2558 
 

ลายมือช่ือนิสิต   
 

ลายมือช่ือ อ.ท่ีปรึกษาหลัก   
  

 

 

 



 จ 

 

 

 

บทคัดย่อภาษาอังกฤษ 
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PAKPOOM RUNGRUANGNANA: Data Input Error Detection System in 
Consumer Product Company. ADVISOR: ASST. PROF. ORAN 
KITTITHREERAPRONCHAI, Ph.D. {, pp. 

Information technology has become an essential part of modern industrial 
management as it plays a pivotal role in terms of manufacturing as sharing the best 
practices, compiling with local regulations and standards, and handling rapid changes 
within an organization. Despite many decades of adaptation and implementation, the 
information technology is plagued with poor quality data from inaccuracy or 
ignorance of a data entry. In this thesis, we examined the poor quality data of an 
international consumer goods company that has a regional office in Thailand and 
found that they could cause delays in production and delivery as the company’s 
protocol requires the head quarter to correct and overwrite the data in a central ERP 
(Enterprise resource planning) system before proceed.   Because of this protocol, we 
categorized the sources of such poor quality data and devised a regional procedure 
to ensure the accurate and aligned data before incorporated into the ERP system. 
The proposed procedure is composed of three interdependent steps. Before resume 
the data entry, the first step requires regional system administrators to train and 
share common mistakes and errors with operators. The next step occurs 
simultaneously during the data entry as the process in embedded into a new 
application that connect with the center ERP system. The application helps operators 
entering default values, explaining meaning of each field, preventing typos, and 
monitoring business rules. Having submitted the data to the ERP system, the last step 
is a feedback step that updates the training materials and improves the application. 
After 6 months of adoption of the new procedure, the error and delay are 
significantly reduced, particularly from 90.55% to 3.02%. 
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การจัดท าวิทยานิพนธ์ในครั้งนี้จะไม่สามารถประสบความส าเร็จได้อย่างราบรื่นเลยหาก
ขาดค าแนะน าจาก รศ.ดร.โอฬาร กิตติธีรพรชัย อาจารย์ ท่ีปรึกษาวิทยานิพนธ์ ผู้วิ จัยจึง
ขอขอบพระคุณ รศ.ดร.โอฬาร กิตติธีรพรชัย เป็นอย่างสูง เนื่องจากท่านได้ให้ค าปรึกษา แนะน า
แนวคิด และเสนอเรื่องราวต่างๆอันเป็นประโยชน์สูงสุดในการท างานวิจัย อีกท้ังท่านยังช่วยเสริม
ทักษะต่างๆท่ีขาดหายไปให้กับผู้วิจัย พร้อมท้ังช้ีแนะและขัดเกลาข้อบกพร่องของผู้วิจัย ท าให้
ผู้วิจัยสามารถแก้ไขจุดบกพร่องต่างๆได้ รวมไปถึงการตรวจสอบและแก้ไขงานวิจัยให้เป็นไปตาม
มาตรฐานสากลจนท าให้งานวิจัยช้ินนี้ส าเร็จลุล่วงไปได้ด้วยดี และผู้วิจัยของกราบขอบพระคุณ
คณะกรรมการสอบวิทยานิพนธ์ทุกท่านซึ่งประกอบด้วย ศ.ดร.ปารเมศ ชุติมา รศ.ดร.วิภาวี ธรรมา
ภรณ์พิลาศ และ ดร.นันท์ บุญยฉัตร ท่ีสละเวลาอันมีค่าของท่านมาร่วมเป็นกรรมการในการสอบ
วิทยานิพนธ์ของผู้วิจัย และท่ีขาดไม่ได้คือภาควิชาอุตสาหการคณะวิศวกรรมศาสตร์ท่ีได้มอบ
ความรู้ให้กับผู้วิจัยจนสามารถท างานวิจัยช้ินนี้ได้ส าเร็จลุล่วงไปได้ด้วยดี 

นอกจากนี้ผู้วิจัยขอขอบคุณโปรเจคทีมท่ีได้ร่วมแรงร่วมใจ ฟันฝ่าอุปสรรคและช่วยกัน
วิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดขึ้นโดยเฉพาะคอมมานโดทีมท่ีเดินทางมาจากต่างประเทศเพื่อช่วยจัดการ
ปัญหาในครั้งนี้ ขอบคุณผู้ใช้งานทุกท่านท่ียอมร่วมมือเพื่อปรับปรุงและเปล่ียนแปลงวิธีการท างาน
เพื่อให้โปรเจคนี้สามารถด าเนินลุล่วงไปได้ด้วยดี ขอบคุณทีมงานท่ีประเทศซับพอตทีมท่ีคอยอัพ
โหลดการแก้ไขเพื่อให้ระบบสามารถใช้งานได้เสถียรมากยิ่งขึ้น ขอบคุณหัวหน้าท่ีเช่ือมั่นในตัว
ผู้วิจัยและมอบโปรเจคนี้ให้ผู้วิจัยดูแล ขอบคุณบุคลากรภาควิชาอุตสาหการที่คอยสนับสนุนอ านวย
ความสะดวกเป็นอย่างดี ขอบคุณบุคลากรทุกท่านในจุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัยท่ีเอื้อเฟื้อทุกส่ิงอย่า
มาโดยตลอด 

สุดท้ายนี้ขอบพระคุณคุณพ่อ คุณแม่ ท่ีคอยสนับสนุน ให้ก าลังเสมอมา คอยปลอบใจ
และศรัทธาในผมเสมอมา คุณพ่อและคุณแม่เช่ือเสมอว่าผมสามารถท าได้และผมก็ท าได้ในท่ีสุด 
ขอขอบคุณย่าท่ีท่านเป็นแรงผลักดันให้ผมต้องท าให้ส าเร็จ  

ประโยชน์อันใดท่ีเกิดจากงานวิจัยช้ินนี้ เกิดจากทุกท่านท้ังท่ีเอ่ยนามและไม่เอ่ยนามมา
ผู้วิจัยใคร่ขอกราบขอบพระคุณเป็นอย่างสูงไว้ ณ โอกาสนี้ด้วย 
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บทท่ี 1 
บทน า 

1.1 ที่มาและความส าคัญ 

ความเป็นอยู่และสุขอนามัย เป็นเรื่องท่ีให้ความใส่ใจกันมากขึ้น เป็นผลให้บริษัทท่ีท าธุรกิจ

เกี่ยวกับสินค้าอุปโภคและบริโภคก้าวเข้ามามีบทบาทมากขึ้นในสังคมปัจจุบัน ประกอบกับจ านวน

ธุรกิจดังกล่าวในประเทศไทยมีจ านวนมาก ดังนั้นการแข่งขันระหว่างบริษัทจึงมีความดุเดือดมากขึ้น 

โดยแต่ละบริษัทจะน าระบบสารสนเทศมาใช้ในการบริหารจัดการธุรกิจเพื่อให้เกิดความคล่องตัวใน

การด าเนินธุรกิจ ท าให้ระบบสารสนเทศเข้ามามีบทบาทส าคัญอย่างหลีกเล่ียงไม่ได้ ไม่ว่าเป็นการ

ส่ังซื้อวัตถุดิบท่ีใช้ในการผลิต การขาย และ การจัดส่งสินค้า เป็นต้น ปัจจัยส าคัญท่ีจะท าให้การใช้

ระบบสารสนเทศประสบความส าเร็จในบริษัทคือระบบฐานข้อมูล ระบบฐานข้อมูลท่ีดีนั้นจ าเป็นต้องมี

ขนาดพอเหมาะกับธุรกิจ และสามารถตอบสนองได้อย่างรวดเร็วในการดึงข้อมูลมาใช้งาน และส่ิงท่ี

ส าคัญท่ีสุดของฐานข้อมูลท่ีมีประสิทธิภาพคือความครบถ้วนและความถูกต้องของฐานข้อมูลท่ีถูกสร้าง

ขึ้น เนื่องจากการสร้างฐานข้อมูลนั้นจ าเป็นต้องรวบรวมข้อมูลจากหลายๆฝ่ายท่ีเกี่ยวข้องเพื่อใช้เป็น

ข้อมูลเบ้ืองต้นในการสร้างฐานข้อมูล แต่ในความเป็นจริงแล้วข้อมูลท่ีได้มักจะไม่ครบถ้วนหรือถูกต้อง 

ปัญหาดังกล่าวจึงเป็นท่ีมาของวิทยานิพนธ์ฉบับนี้ คือมุ่งเน้นการปรับปรุงระบบฐานข้อมูลหลักให้มี

ความถูกต้องและสมบูรณ์มากท่ีสุดก่อนข้อมูลในระบบจะถูกน าไปใช้ในการด าเนินงานในส่วนต่างๆของ

บริษัทและ เพื่อป้องกันความเสียหายท่ีจะเกิดขึ้นกับบริษัท ได้แก่ การเสียเวลา เสียโอกาส และเสียเงิน

โดยเปล่าประโยชน์ สืบเนื่องมาจากความไม่ถูกต้องหรือไม่ครบถ้วนของข้อมูลในระบบฐานข้อมูล 

1.2 ระบบสารสนเทศในบริษัทกรณีศึกษา 

เนื่องจากบริษัทเป็นบริษัทประเภทผลิตสินค้าเพื่อเก็บเป็นสินค้าคงคลังก่อนน าไปขาย (Make 
to stock) ดังนั้น ข้อมูลในอดีตจึงมีความส าคัญเป็นอย่างมาก ส าหรับการพยากรณ์ในการผลิตสินค้า 
และปริมาณข้อมูลในอดีตจ าเป็นต้องมีการเก็บบันทึกไว้เป็นเวลานานเพื่อให้พยากรณ์การผลิตได้อย่าง
แม่นย า โดยการน าข้อมูลเก่าๆมาเพื่อใช้ในกระบวนการต่างๆของบริษัทซึ่งจ าเป็นต้องมีความสะดวก
และรวดเร็ว ดังนั้นบริษัทจึงได้น าระบบ Systems Applications and Products (SAP) มาใช้เป็น
ระบบฐานข้อมูลหลักประกอบด้วย 4 ส่วน 12 มุมมองดังรูปท่ี 1.1 คือ  
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 ข้อมูลพื้นฐาน (Basic Data) ข้อมูลส่วนนี้จะบ่งบอกถึงตัวตนของวัสดุนั้นไม่ว่าจะ

เป็นช่ือ ขนาด ความกว้าง ยาว สูง ปริมาตร หรือน้ าหนักก็ตาม โดยข้อมูลส่วนนี้จะ

เป็นข้อมูลส าหรับทุกๆประเทศท่ีต้องการใช้ข้อมูลของวัสดุตัวนี้ร่วมกัน 

 ข้อมูลการผลิต (Plant Data: MRP, Classification, Purchasing, 

Forecasting, Work Scheduling) ข้อมูลส่วนนี้จะเป็นข้อมูลจ าเพาะของวัสดุตัว

นั้น และข้อมูลส่วนนี้จะเป็นข้อมูลจ าเพาะของประเทศด้วย ซึ่งบ่งบอกถึงข้อมูลท่ี

เกี่ยวข้องกับการผลิตและการวางแผนการผลิตของวัสดุตัวนั้น โดยข้อมูลในส่วนนี้จะ

ถูกดึงมาใช้ในการสร้างสูตรการผลิตในระบบข้อมูลจ าเพาะของวัตถุดิบอีกด้วย  

 ข้อมูลการเงิน (Finance – Costing Data: Costing, Accounting) ข้อมูลส่วน

นี้ใช้ในการก าหนดราคาของวัสดุชนิดนั้น ใช้ในการดึงยอดขายสินค้าของบริษัท  และ

ใช้ลงราคาพร้อมท้ังค านวณราคาของวัสดุท่ีจัดซื้อมาจากผู้จัดจ าหน่ายท่ีจัดหาวัตถุดิบ

ให้บริษัทอีกด้วย 

 ข้อมูลการขาย (Sale Organization Data: Sales, Storage, Warehouse) 

ข้อมูลส่วนนี้จะใช้ส าหรับการขายของวัสดุตัวนั้นโดยในส่วนนี้จะมีส่วนประกอบท่ี

ส าคัญ คือบาร์โค้ด (Barcode) ซึ่งเป็นรหัสท่ีใช้ในการขายสินค้า หากต้องการขาย

หรือไม่ต้องจัดการข้อมูลท่ีส่วนนี้ นอกจากนี้ข้อมูลในส่วนนี้ยังเกี่ยวเนื่องกับเรื่องของ

ภาษีอีกด้วย 

 
รูปท่ี 1.1 แผนภาพจ าลองฐานข้อมูลใน SAP 

  

The material master record is the central data 
object in the SAP R/3 System. 

It is used to store information on raw 
materials, operating supplies, semi-finished 

products, finished products, production 
resources & tools, and so on. 

Definition 

Material Master Record 

Basic Data 

Classification 

MRP 

Purchasing 

Forecasting 

Warehouse 
Management 

Storage 

Sales 

Plant/Storage 
Location Stocks 

Costing 

Work Scheduling Accounting 
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ซึ่งในการสร้างฐานข้อมูลหลักนั้นจ าเป็นต้องมีการน าเข้าของข้อมูลในส่วนต่างๆเพื่อให้
ฐานข้อมูลหลักสามารถน ามาใช้งานได้ โดยในระบบฐานข้อมูลหลักจะมีการน าเข้าข้อมูลมาจาก 8 
แผนกดังรูปท่ี 1.2 คือ 

 
รูปท่ี 1.2 การน าเข้าของข้อมูลสู่ระบบฐานข้อมูลหลัก 

 R&D มีหน้าท่ีในการน าเข้าข้อมูลพื้นฐานของวัสดุ จ าพวกช่ือผลิตภัณฑ์ 

องค์ประกอบในการผลิตเป็นสินค้า อายุของผลิตภัณฑ์ เป็นต้น 

 Product Planner มีหน้าท่ีน าเข้าข้อมูลในฐานข้อมูลหลักในส่วนของโรงงาน ซึ่งจะ

ดูแลเฉพาะสินค้าท่ีพร้อมจัดจ าหน่ายเท่านั้น 

 WIP Planner มีหน้าท่ีน าเข้าข้อมูลในฐานข้อมูลหลักในส่วนของโรงงาน ซึ่งจะดูแล

เฉพาะวัตถุดิบท่ีใช้ในการผลิตเท่านั้น 

 Production มีหน้าท่ีน าเข้าข้อมูลเกี่ยวกับการผลิต เครื่องจักรท่ีใช้ในการผลิต 

ปริมาณ และชุดการผลิต  

 Sale Operation มีหน้าท่ีในการน าเข้าข้อมูลท่ีเกี่ยวกับการขาย โควตาส าหรับ

โปรโมช่ัน รวมไปถึงการก าหนดสินค้าท่ีจะขายด้วย 

SAP 
(Material 
Master) 

Product 
Planner 

WIP Planner 

Production 

Accounting 

Costing 

R&D 

Sale 
Operation 

Warehouse 

Basic 
Data 

Plant 
Data 

FI/CO Data 

Sale/WH 
Data 
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 Warehouse มีหน้าท่ีน าข้อมูลเกี่ยวกับการจัดการสินค้าคงคลังในคลังสินค้า การ

เก็บและการจัดเรียงสินค้าในคลังสินค้า รวมไปถึงปริมาณสินค้าท่ีเหลืออยู่ในคงคลัง 

เป็นต้น 

 Accounting มีหน้าท่ีน าเข้าข้อมูลเกี่ยวกับราคาขายของสินค้า การเดินบัญชี

เนื่องจากการขายสินค้า รวมไปถึงปริมาณก าไรที่ได้จากการขายสินค้าด้วย 

 Costing มีหน้าท่ีน าเข้าข้อมูลเกี่ยวกับมูลค่าของสินค้าอันเนื่องมาจากการผลิตสินค้า

นั้นๆ โดยจะท าการเดินบัญชีรายจ่ายอันเนื่องมาจากการผลิตสินค้า 

โดยแผนกท้ังหมดท่ีกล่าวมาจะน าเข้าข้อมูลในส่วนของตนสู่ระบบเพื่อใช้ในการสร้างฐานข้อมูลหลัก 
และฐานข้อมูลหลักจะท าการส่งผ่านข้อมูลไปใช้ในระบบอื่นๆและแผนกอื่นๆในบริษัทต่อไป โดยใน
การส่งผ่านข้อมูลจากฐานข้อมูลหลัก (SAP) ดังรูปท่ี 1.3 ระบบฐานข้อมูลหลักท่ีส่งผ่านข้อมูลไปยัง
ฐานข้อมูลย่อยอีก 6 ดังนี้ 
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รูปท่ี 1.3 การส่งผ่านข้อมูลจาก SAP ไปยังระบบต่างๆ 

 SAP BW เป็นระบบท่ีท าหน้าท่ีเกี่ยวกับทางบัญชีและการเงินส าหรับสินค้าพร้อมจัด

จ าหน่าย 

 SAP APO เป็นระบบท่ีท าหน้าท่ีเกี่ยวกับการวางแผนการผลิต 

 QM System เป็นระบบท่ีท าหน้าท่ีเกี่ยวกับการจัดการคุณภาพของวัตถุดิบและ

สินค้าพร้อมจัดจ าหน่าย 

 WM Management เป็นระบบท่ีท าหน้าท่ีเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้า 

 SOP’s เป็นระบบท่ีท าหน้าท่ีเกี่ยวกับการขายสินค้าพร้อมจัดจ าหน่าย 

 Inter-spec เป็นระบบท่ีท าหน้าท่ีเกี่ยวกับสูตรในการผลิต 

SAP 

(Material Master) 
Basic 
Data 

Plant 
Data 

FI/CO Data 

Sale/WH Data 

SAP APO 

SAP BW 

Inter-spec 

SOP's 

QM System  

WM system 

Accounting 

Costing 

R&D 

Sale Operation 

SAP BW 

Sale Area 

Marketing 

Warehouse 

Planner 

Procurement 

QM 

Planner 

Production 

Planner 

Sale Operation 

Marketing 

QC 

Customer Service 
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โดนฐานข้อมูลย่อยแต่ละฐานข้อมูลจะมีแต่ละแผนกเข้ามาใช้ข้อมูลและประมวลผลข้อมูล ซึ่งข้อมูล
พื้นฐานท่ีมีอยู่ในฐานข้อมูลย่อยนั้นเกิดจากการส่งผ่านมาจากฐานข้อมูลหลักนั้นเอง นอกจากนั้นในแต่
ละแผนกยังต้องการใช้ข้อมูลในฐานข้อมูลหลักด้วย แต่มีความต้องการใช้ในส่วนท่ีแตกต่างกัน ดังนั้น
ระบบฐานข้อมูลหลักจึงมีความส าคัญต่อบริษัทมากเนื่องจากเป็นฐานเก็บข้อมูลส าหรับระบบหลายๆ
ระบบ หากมีความผิดพลาดหรือไม่ครบถ้วนของข้อมูลในฐานข้อมูลจะส่งผลต่อการผลิต การขาย การ
เดินระบบบัญชี และระบบอื่นๆอีกมากมายจึงเป็นท่ีมาของงานวิจัยช้ินนี้เพื่อสร้างความสมบูรณ์ของ
ฐานข้อมูลให้มากท่ีสุดก่อนท่ีจะถูกส่งผ่านไปใช้ยังระบบต่างๆ 

ในการส่งผ่านข้อมูลท้ังหมดนี้จะถูกส่งผ่านจาก SAP (Systems, Applications and 
Products) Material Master ไปยังระบบอื่นๆของ SAP ซึ่งหากข้อมูลส่วนใดส่วนหนึ่งไม่ครบถ้วน
หรือเกิดความผิดพลาดขึ้นจะท าให้เกิดความล่าช้าในการท างาน หรืออาจส่งผลกระทบต่อบริษัท 
ตัวอย่างเช่น หากข้อมูลทางส่วนของการผลิตไม่ครบถ้วนอาจจะท าให้ไม่สามารถผลิตได้ตรงตามวันท่ี
วางแผนการผลิตไว้ และท าให้ไม่สามารถน าผลิตภัณฑ์ออกขายได้ตรงตามก าหนดเวลาท่ีต้ังไว้ ท าให้
บริษัทต้องเสียโอกาสในส่วนนี้ไป หรือหากเป็นข้อมูลเกี่ยวกับการขายไม่สมบูรณ์หรือไม่ถูกต้องอาจท า
ให้ไม่สามารถรับค าส่ังซื้อจากลูกค้าได้ตามเวลาท่ีก าหนด หรือหากมีการก าหนดภาษีท่ีผิดพลาดมากไป
หรือน้อยไปก็จะท าให้บริษัทต้องเสียค่าใช้จ่ายหรือค่าปรับมากกว่าความเป็นจริงท่ีควรจะเป็นก็เป็นได้ 
เป็นต้น ดังท่ีกล่าวมาท้ังหมดจึงเกิดเป็นค าถามว่า หากข้อมูลพื้นฐานมีความส าคัญมากขนาดนี้ราควร
จะท าอย่างไรจึงจะสามารถป้องกันและแก้ไขความผิดพลาดของข้อมูลท่ีเกิดขึ้นในระบบฐานข้อมูลหลัก
นี้ก่อนท่ีข้อมูลจะถูกน าไปใช้จริง และลดเวลาท่ีเสียไปจากการแก้ไขฐานข้อมูลเมื่อตรวจสอบโดยผู้ใช้
ข้อมูลแล้วพบว่าข้อมูลท่ีมีอยู่ในระบบฐานข้อมูลมีความผิดพลาด กล่าวคือหากเราสามารถตรวจสอบ
ข้อมูลท่ีมีไม่ครบถ้วนหรือไม่ถูกต้องก่อนท่ีจะถูกส่งไปถึงมือของผู้ใช้งาน จะท าให้เราสามารถลดเวลาท่ี
ใช้ในการท างานและเวลาท่ีต้องสูญเสียไปเนื่องจากข้อมูลในระบบฐานข้อมูลผิดพลาดหรือไม่ครบถ้วน
ได้ จึงเกิดเป็นท่ีมาของวิทยานิพนธ์ฉบับนี้ขึ้น เพื่อปรับปรุงคุณภาพของข้อมูลในระบบฐานข้อมูลเพื่อ
ลดความผิดพลาดและข้อมูลไม่ครบถ้วนลงก่อนจะถึงมือผู้ใช้ข้อมูลเหล่านั้น 
1.3 การจ าแนกประเภทของวัสดุในบริษัทกรณีศึกษา 

ในบริษัทกรณีศึกษาได้แบ่งวัสดุออกเป็น 4 ประเภทดังรูปท่ี 1.4 เพื่อให้ง่ายต่อการน าไปใช้
และการจัดการวัสดุดังนี้ 
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รูปท่ี 1.4 ประเภทของวัสดุชนิดต่างๆในบริษัทกรณีศึกษา 

 Finished Products (FG) คือวัสดุจ าพวกท่ีมีการผลิตและบรรจุเสร็จสมบูรณ์

พร้อมขนส่งไปยังศูนย์จัดจ าหน่ายต่างๆ 

 Work in Process (WIP) คือวัสดุจ าพวกท่ีผ่านกระบวนการผลิตแล้วแต่ยังไม่

สมบูรณ์หรือยังไม่พร้อมส่งไปยังศูนย์จัดจ าหน่าย วัสดุประเภทนี้สามารถแยกเป็น

ประเภทย่อยๆได้อีกหลายประเภทเช่น น้ ายาท่ียังไม่บรรจุ สินค้าท่ีผลิตเสร็จเป็นช้ิน

แล้วแต่ยังไม่มีการบรรจุลงลังส าหรับการขนส่ง เป็นต้น 

 Packaging (PM) คือวัสดุจ าพวกบรรจุภัณฑ์ท่ีใช้ส าหรับบรรจุเพื่อขายเป็นช้ิน เป็น

แพ็ค หรือเป็นลังเป็นต้น 

 Raw Material (RM) คือวัสดุจ าพวกวัตถุดิบท่ีใช้ในการผลิต ตัวอย่างเช่น สารต้ัง

ต้นท่ีใช้ในการผลิต ตัวเร่งปฏิกิริยา สารเติมแต่งเป็นต้น 

1.4 สภาพปัญหาที่พบในบริษัทกรณีศึกษา 

จากท่ีกล่าวไปถึงความส าคัญของระบบสารสนเทศในบริษัทและหัวใจของระบบสารสนเทศ 
ท าให้ผู้วิจัยได้หยิบยกประเด็นเรื่องความสมบูรณ์และความถูกต้องของข้อมูลมาเป็นหัวข้อในของ
วิทยานิพนธ์ ซึ่งผู้วิจัยเช่ือว่าหากฐานข้อมูลมีความถูกต้องและสมบูรณ์แล้วจะสามารถลดเวลาท่ีใช้ใน
การท างานและความเสียหายท่ีจะเกิดขึ้นตามมาได้ ดังนั้นผู้วิจัยจึงน าข้อมูลมาวิเคราะห์ความผิดพลาด
ท่ีเกิดขึ้นโดยแยกการวิเคราะห์ความผิดพลาดของข้อมูลเป็น 2 มุมมองคือ การนับความผิดพลาดของ
ข้อมูลตามชนิดและรายการของวัสดุ และ การนับความผิดพลาดจากส่วนของการกรอกข้อมูลดังนี้ 

PM-Packaging 

WIP-Work in 
process 

FG-Finished 
Products 

RM-Raw Material 



 8 

 
รูปท่ี 1.5 เปอร์เซ็นต์ของข้อมูลผิดพลาดแบ่งตามจ านวนของวัสดุ 

การนับความผิดพลาดของข้อมูลตามชนิดและรายการของวัสดุ โดยไม่ค านึงว่าในวัสดุชนิดนั้น
มีความผิดพลาดของข้อมูลท้ังหมดกี่จุดเพื่อหาปริมาณวัสดุท่ีมีความผิดพลาดอย่างน้อย 1 จุดว่ามี
จ านวนเท่าไหร่ จากนั้นจึงแยกจุดความผิดพลาดของข้อมูลโดยจัดกลุ่มตามจุดความผิดพลาด และ
ตรวจสอบรายการวัสดุแต่ละชนิดว่ามีความผิดพลาดของข้อมูลอยู่กี่จุดดังตารางท่ี 1.2 โดยมีการแบ่ง
ชนิดของวัสดุเป็น 4 ชนิดคือ FG, WIP, PM และ RM จากนั้นท าการแบ่งตามส่วนของการใช้งานเป็น 
4 ส่วน ซึ่งผลการวิเคราะห์ในมุมมองนี้คือความผิดพลาดของข้อมูลในส่วนข้อมูลพื้นฐานมากท่ีสุดใน
วัสดุชนิด FG และ WIP ซึ่งมีความผิดพลาดเท่ากับ 100 เปอร์เซ็นดังรูปท่ี 1.5 แต่ในส่วนข้อมูลการ
ผลิตผิดพลาดมากท่ีสุดในวัสดุชนิด PM และ RM แต่ในทางกลับกันเมื่อดูถึงปริมาณข้อมูลในส่วนการ
ผลิตจะพบว่าข้อมูลของวัสดุชนิด FG มีมากกว่าชนิด PM และ RM รวมกันเสียอีกจึงท าให้การ
ผิดพลาดในข้อมูลการผลิตของ FG ส่งผลกระทบมากกว่าความผิดพลาดท่ีเกิดจากวัสดุชนิด PM และ 
RM และใส่ส่วนของข้อมูลทางด้วยการเงินนั้นความผิดพลาดเกิดมากท่ีสุดในวัสดุชนิด WIP เนื่องจาก
วัสดุชนิดนี้ไม่มีการซื้อขาย เป็นส้ินค้าท่ีเกิดจากการผลิตในโรงงานแต่ยังไม่พร้อมขายนั่นเอง ในส่วน
ของข้อมูลทางด้านการเงินนั้นเราไม่สามารถท าการแก้ไข้ข้อมูลใดๆได้หากมีการตรวจพบความ
ผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นหลังจากมีการท าการเคล่ือนไหวใดๆกับรายการวัสดุชนิดนั้นแล้วตัวอย่างเช่น มี
ตัวเลขสินค้าเข้ามาในคลังสินค้า มีรายการส่ังซื้อหรือมีการออกใบส่ังซื้อ เป็นต้น หากต้องการแก้ไข
ข้อมูลในส่วนของข้อมูลทางด้วยการเงินนั้นต้องท าการลบรายการการเคล่ือนไหวออกท้ังหมดก่อนจึง
จะสามารถท าการแก้ไขข้อมูลในส่วนนี้ไ ด้ สุดท้ายข้อมูลทางด้านการข ายเป็นข้อมูลท่ีความ
ละเอียดอ่อนสูงมากและไม่สามารถท าการแก้ไขใดๆได้เลยหากมีการออกค าส่ังซื้อแล้ว 
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รูปท่ี 1.6 เปอร์เซ็นต์ของข้อมูลผิดพลาดแบ่งตามส่วนของการกรอกข้อมูล 

การนับความผิดพลาดจากส่วนของการกรอกข้อมูล ซึ่งการนับแบบนี้จะไม่ค านึงถึงจ านวน
รายการวัสดุท่ีมีอยู่ในระบบ แต่นับความผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นจากจ านวนข้อมูลท่ีผิดพลาดเทียบกับของ
ข้อมูลท้ังหมดดังแสดงในตารางท่ี 1.1 พบว่าข้อมูลของวัสดุชนิด FG มีความผิดพลาดคิดเป็น
เปอร์เซ็นต์สูงท่ีสุดรองรองลงมาคือRM, PM และ FG ตามล าดับดังรูปท่ี 1.6 ซึ่งจะเห็นว่าความ
ผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นของวัสดุชนิด WIP นั้นส่วนใหญ่เกิดมาจากข้อมูลทางด้านการผลิต สาเหตุหลักท่ีท า
ให้วัสดุชนิด WIP มีความผิดพลาดมากเนื่องจากวัสดุชนิดนี้ไม่มีการซื้อขายนั่นเอง และเมื่อ
เปรียบเทียบจ านวนของข้อมูลท้ังหมดพบว่าข้อมูลของวัสดุชนิด FG มีจ านวนมากกว่าข้อมูลของวัสดุ
ชนิด WIP รวมกับ PM เสียอีก ดังนั้นการวิเคราะห์ในมุมมองนี้จะท าให้เห็นภาพของการใช้งาน
ฐานข้อมูลและเห็นปริมาณการใช้งานส่วนของการกรอกข้อมูลว่าวัสดุชนิด FG มีการใช้งานส่วนของ
การกรอกข้อมูลเยอะท่ีสุดอันเนื่องมาจากความละเอียดในการใช้ฐานข้อมูล 

จากการวิเคราะห์ท้ัง 2 มุมมองดังท่ีกล่าวมาแล้วพอสรุปได้ว่าการใช้งานฐานข้อมูลของวัสดุ
ชนิด FG มีมากท่ีสุดและละเอียดท่ีสุดซึ่งสามารถดูได้จากปริมาณส่วนของการกรอกข้อมูล ซึ่งมี
มากกว่าวัสดุชนิดรวมกันเสียอีกท้ังท่ีวัสดุชนิดอื่นมีปริมาณรายการวัสดุมากกว่าวัสดุชนิด FG ผลท่ี
ตามมาจากการใช้ฐานข้อมูลในปริมาณมากและละเอียดคือความผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นมักมีความผิดพลาด
มากกว่าวัสดุชนิดอื่น นอกเหนือจากนั้นวัสดุชนิด FG ยังมีความส าคัญเนื่องจากเป็นรายได้หลักของ
บริษัทจึงท าให้ต้องท าการตรวจเช็คความถูกต้องของฐานข้อมูลให้ถูกต้องท่ีสุดก่อนน าไปใช้ในรายการ
การเคล่ือนไหวต่างๆเช่น การเคล่ือนย้ายสินค้าคงคลัง การออกค าส่ังซื้อ การประเมินราคาขายสินค้า 
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และการประเมินราคาต้นทุนสินค้าเป็นต้น ซึ่งถ้าหากมีความผิดพลาดของข้อมูลอาจส่งผลให้การ
เคล่ือนไหวข้างต้นต้องเกิดความล่าช้า หรือท าให้เกิดความผิดพลาดขึ้น 
ตารางท่ี 1.1 ความผิดพลาดแบ่งตามส่วนในการกรอกข้อมูล 

Mat Type View No. of Field Error Field 

FG Basic Data 
Plant Data 
FICO Data 
Sales Data 

5848 
35262 
6420 
1808 

401 
1992 
548 
177 

WIP Basic Data 
Plant Data 
FICO Data 

8262 
15282 
2820 

407 
2906 
301 

PM Basic Data 
Plant Data 
FICO Data 

12342 
19710 
3550 

8 
3489 
265 

RM Basic Data 
Plant Data 
FICO Data 

918 
1296 
240 

46 
236 
17 
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หลังจากวิเคราะห์ความผิดพลาดท้ัง 2 มุมมองแล้วท าให้ทราบถึงปริมาณความผิดพลาดของ

ข้อมูลท่ีเกิดขึ้นในระบบฐานข้อมูล จากนั้นน าความผิดพลาดข้างต้นมาท าการวิเคราะห์รูปแบบความ

ผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นซึ่งสามารถจ าแนกได้ 2 ประเภทดังรูปท่ี 1.7 คือ 

 

รูปท่ี 1.7 ลักษณะความผิดพลาดของข้อมูลท่ีเกิดขึ้น 

 ความผิดพลาดของข้อมูลที่ไม่ขึ้นกับข้อมูลในส่วนอื่น  ลักษณะการเกิดความ

ผิดพลาดชนิดนี้จะเกิดขึ้นอย่างอิสระไม่ขึ้นกับข้อมูลในส่วนอื่นๆ ท าให้สามารถท า

การตรวจสอบขณะท าการน าเข้าข้อมูลได้เลย ซึ่งแบ่งออกเป็น 3 ลักษณะ คือ 

o Missing field ความผิดพลาดท่ีเกิดจากการหายไปของข้อมูลดังรูปท่ี 1.8 

 
รูปท่ี 1.8 ตัวอย่างข้อมูลขาดหายไป 

คือข้อมูลในส่วนของ Safety Stock ควรจะมีค่ามากกว่า 0 และไม่ควร
ปล่อยว่างไว้แต่จากรูปท่ี 1.8 ส่วนนี้มีการกรอกค่าเท่ากับ 0 ซึ่งแสดงให้เห็น
ถึงความผิดพลาดของข้อมูลท่ีเกิดขึ้น นอกจากส่วนของ Safety Stock แล้ว
ยังมีข้อมูลในส่วนของ Rounding Value, Plant Delivering Time เป็น
ต้น ท่ีสามารถเกิดเหตุการณ์ความผิดพลาดของข้อมูลในรูปแบบเดียวกับ 
Safety Stock 

o Extra field ความผิดพลาดท่ีเกิดจากการใส่ข้อมูลเกิดความต้องการท่ี

ก าหนดดังรูปท่ี 1.9  

การน าเข้าข้อมูลผิดพลาด 

ไม่ขึ้นกับข้อมูลส่วน
อื่น 

ขึ้นกับข้อมูลส่วนอื่น 

ข้อมูลขาดหาย 

ข้อมูลเกิน 

ข้อมูลผิดพลาด 

ข้อมูลผิดพลาด 
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รูปท่ี 1.9 ตัวอย่างข้อมูลเกินความต้องการ 

คือในส่วนของการกรอกข้อมูล Size/dimensions มีการกรอกข้อมูลท่ีละเอียด
กว่าอยู่ในข้อมูลในส่วนของ Unit of measure อยู่แล้วจึงไม่จ าเป็นท่ีจะต้องมี
การกรอกข้อมูลในส่วนนี้ซ้ าอีกเพื่อป้องกันความไม่สอดคล้องและการท างาน
ซ้ าซ้อน นอกเหนือจากส่วนของ Size/dimensions แล้วยังมี ส่วนของ 
Sourcing Type, Storage Location เป็นต้น ท่ีสามารถเกิดเหตุการณ์ความ
ผิดพลาดของข้อมูลเกิดในรูปแบบเดียวกับ Size/dimensions ได้ 
o Error field ความผิดพลาดท่ีเกิดจากการเลือกหรือกรอกข้อมูลท่ีผิดพลาด

ดังรูปท่ี 1.10  

 
รูปท่ี 1.10 ตัวอย่างข้อมูลท่ีมีการกรอกผิดพลาด 

คือ ในส่วนของข้อมูล WMS Indicator ควรมีการกรอก “L” เพื่อบ่งบอกว่า
สินค้าชนิดนี้มีการขายในประเทศเท่านั้น แต่ความเข้าใจผิดคิดว่า “C” คือ การ
ขายในประเทศ แท้ท่ีจริงแล้ว “C” คือมีการขายในประเทศและส่งออก ท าให้
กรอกข้อมูลท่ีผิดลงไปและไม่สามารถท าเบิกของเพื่อท าการส่งสินค้าไปยังศูนย์
กระจายสินค้าได้ หรือมีการเบิกของผิดประเภทส่งยังศูนย์กระจายสินค้าและเมื่อ
ทางศูนย์รับแล้วทราบว่าสินค้าผิดประเภทต้องท าการส่งกลับ ท าให้เกิดความ
สูญเสียขึ้น นอกจากส่วนของ WMS Indicator แล้วยังมีส่วนของ Material X-
Plant Status, Price Unit เป็นต้น ท่ีสามารถเกิดความผิดพลาดในรูปแบบ
เดียวกับ WMS Indicator ได้ 

 ความผิดพลาดของข้อมูลที่ขึ้นกับข้อมูลในส่วนอื่น ความผิดพลาดประเภทนี้มัก

เกิดขึ้นแบบไม่เป็นอิสระ บางส่วนของข้อมูลต้องท าการอ้างอิงกับข้อมูลในส่วนอื่น 

และข้อมูลท่ีต้องท าการน าเข้านั้นต้องเป็นไปในทิศทางเดียวกัน การตรวจสอบความ

ผิดพลาดชนิดนี้ท าได้ยากต้องจ าเป็นต้องรอให้ข้อมูลมีความสมบูรณ์และท าการดึง

ข้อมูลมาตรวจสอบจึงจะทราบได้ว่าเกิดความผิดพลาดท่ีใดขึ้นดังรูปท่ี 1.11  
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รูปท่ี 1.11 ตัวอย่างความผิดพลาดของข้อมูลท่ีขึ้นกับข้อมูลส่วนอื่น 

คือข้อมูลในส่วนของ Material Group 2 มีความสัมพันธ์กับชนิดของวัสดุและประเภท
ของวัสดุนั้น ซึ่งความจ าเป็นในการกรอกข้อมูลในส่วนนี้ก็ต่อเมื่อเป็นสินค้าท่ีผลิตไม่เสร็จ
ในสายการผลิตและจ าเป็นต้องส่งไป Co-Packer เท่านั้น นอกจากส่งของ Material 
Group 2 แล้วยังมีส่วนของ MRP controller, Original Vendor Number เป็นต้น ท่ี
สามารถเกิดความผิดพลาดในรูปแบบเดียวกับ Material Group 2 ได้ 

เมื่อวิเคราะห์และจ าแนกรูปแบบความผิดพลาดโดยรวมแล้วพบว่าความผิดพลาดของข้อมูลท่ี
ขึ้นกับข้อมูลส่วนอื่นมีมากท่ีสุดในวัสดุชนิด FG ดังรูปท่ี 1.12 แสดงให้เห็นว่าความเช่ือโยงของข้อมูลใน
วัสดุชนิด FG มีมากกว่าวัสดุชนิดอื่นซึ่งมากกว่า 300 ส่วนการกรอกข้อมูล และในวัสดุชนิด WIP จะมี
ความผิดพลาดในรูปแบบท่ีไม่เกี่ยวข้องกับข้อมูลในส่วนอื่นมากเพราะวัสดุชนิดนี้ไม่มีการซื้อขายใดๆ
เป็นวัสดุท่ีสร้างขึ้นมาในระบบเพื่อให้สามารถท าการเคล่ือนไหวของวัสดุได้อย่างเป็นระบบเท่านั้น 

 
รูปท่ี 1.12 เปอร์เซ็นต์ความผิดพลาดชนิดต่างๆแบบภาพรวม 
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รูปท่ี 1.13 เปอร์เซ็นต์ความผิดพลาดชนิดต่างๆในส่วนของข้อมูลพื้นฐาน 

 
รูปท่ี 1.14 เปอร์เซ็นต์ความผิดพลาดชนิดต่างๆในส่วนของข้อมูลการผลิต 
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รูปท่ี 1.15 เปอร์เซ็นต์ความผิดพลาดชนิดต่างๆในส่วนของข้อมูลทางด้านการเงิน 

เมื่อท าการแยกวิเคราะห์ตามมุมมองของฐานข้อมูลและชนิดของวัสดุพบว่า ในมุมมองข้อมูลพื้นฐาน
ความผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นส่วนใหญ่เป็นแบบท่ีขึ้นกับข้อมูลในส่วนอื่นโดยเฉพาะวัสดุชนิด FG ดังรูปท่ี 
1.13 ซึ่งผลท่ีได้สอดคล้องกับการวิเคราะห์รูปแบบความผิดพลาดโดยรวมเช่นเดียวกับในมุมมองข้อมูล
การผลิตพบว่ามีความผิดพลาดในรูปแบบท่ีเกี่ยวข้องกับข้อมูลส่วนอื่นมากท่ีสุดเช่นกันแต่ในส่วนของ
ข้อมูลการผลิตจะเห็นว่าความผิดพลาดชนิดนี้เกิดขึ้นวัสดุทุกชนิดดังรูปท่ี 1.14 และในมุมมองของ
ข้อมูลทางด้านการเงินพบว่ารูปแบบความผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นส่วนใหญ่นั้นยังคงอยู่ในรูปแบบความ
ผิดพลาดท่ีเกี่ยวข้องกับข้อมูลส่วนอื่นอยู่โดยเฉพาะในวัสดุชนิด FG เช่นกันดังรูปท่ี 1.15 ดังนั้นจาก
การวิเคราะห์ท้ัง 2 แบบจะเห็นได้ว่าความผิดพลาดหลักเกิดมาจากวัสดุชนิด FG และมีรูปแบบความ
ผิดพลาดท่ีคล้ายกันท้ังในมุมมองของข้อมูลพื้นฐาน ข้อมูลการผลิต และข้อมูลทางด้านการเงินคือ
ความผิดพลาดท่ีเกี่ยวข้องกันข้อมูลในส่วนอื่น 
1.5 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 

ลดจ านวนข้อมูลท่ีผิดพลาดโดยออกแบบและพัฒนาระบบตรวจสอบความถูกต้องของข้อมูล 
1.6 ขอบเขตของงานวิจัย 

 จะท าการวิจัยเฉพาะวัสดุชนิด FG เท่านั้น 

 จะท าการวิจัยเฉพาะส่วนของ Basic data และ Plant Data เท่านั้น 

 ในการประเมินเวลาท่ีใช้ในการแก้ไขข้อมูลจะใช้เป็น Standard time ในการ

ค านวณหาเวลาท่ีจะต้องสูญเสียไปคูณกับจ านวนข้อมูลท่ีผิดพลาด 
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 ผลการวิจัยในส่วนของเวลาท่ีลดลงจะใช้ Standard time ในการตรวจสอบเวลาใน

การท างานท่ีลดลงหลังจากท าการแก้ไขข้อผิดพลาดดังกล่าวเรียบร้อยแล้ว 

 งานวิจัยจะท าภายใต้ข้อจ ากัดของบริษัทกรณีศึกษาเท่านั้น โดยใช้หลักในการสร้าง

เครื่องมือตามกฎเฉพาะทางธุรกิจของบริษัทกรณีศึกษา 

1.7 ผลที่จะได้รับ 

ระบบท่ีใช้ในการตรวจสอบความถูกต้องของข้อมูล โดยสามารถดึงข้อมูลจากฐานข้อมูลมา
ตรวจสอบโดยระบบท่ีสร้างขึ้น ซึ่งผลท่ีได้คือ 

 สามารถตรวจสอบฐานข้อมูลให้มีความถูกต้องได้ง่ายและใช้เวลาในการตรวจสอบ

ฐานข้อมูลน้อยลง  

 ผู้ใช้งานฐานข้อมูลมีความรู้ความเข้าใจในการวิธีการส่งเข้าข้อมูลสู่ฐานข้อมูลมากขึ้น 

และสามารถน าเข้าข้อมูลสู่ฐานข้อมูลได้อย่างถูกต้อง 

1.8 ประโยชน์ที่จะได้รับ 

ประโยชน์ท่ีจะได้ตามมาหลังจากมีการน าระบบตรวจสอบความถูกต้องของฐานข้อมูลเข้ามา
ใช้คือ 

 อัตราส่วนความผิดพลาดของฐานข้อมูลในแต่ละส่วนมีปริมาณท่ีลดลงอย่างต่อเนื่อง 

 เวลาท่ีใช้ในการตรวจสอบและแก้ไขข้อผิดพลาดของระบบฐานข้อมูลลดลง 

 มีระบบท่ีใช้ส าหรับการตรวจสอบข้อมูลและสามารถท าให้ทราบความผิดพลาดของ

ฐานข้อมูลท่ีมีความถูกต้องแม่นย าและสะดวกรวดเร็ว 

1.9 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย 

 ส าหรับข้ันตอนในการด าเนินงานวิจัยนั้นจะแบ่งออกเป็นเฟส ท้ังหมด 5 เฟส การท างานวิจัย
เพื่อให้สามารถด าเนินงานวิจัยอย่างมีรูปแบบและเป็นขั้นตอนดังรูปท่ี 1.16 คือ 
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รูปท่ี 1.16 ขั้นตอนในการท างานวิจัยแยกเป็นเฟส 

  1.9.1 ศึกษา ท าความเข้าใจ และวิเคราะห์ปัญหา  

 โดยเริ่มจากการศึกษาปัญหาท่ีเกิดขึ้น คือการท่ีระบบฐานข้อมูลมีข้อมูลท่ีไม่ครบถ้วนหรือ
ข้อมูลในบางส่วนเกิดความผิดพลาด จากนั้นท าความเข้าใจว่าปัญหาท่ีเกิดขึ้นนั้นเกิดจากสาเหตุอะไร 
ตัวอย่างเช่น เกิดจากความผิดพลาดในการกรอกข้อมูล เกิดจากการท่ีขาดความรู้เข้าใจ เป็นต้น ซึ่งใน
ขั้นนี้จะต้องหาสาเหตุท่ีเกิดขึ้นให้ได้มากท่ีสุดเพื่อน าเข้าสู่ในขั้นตอนการวิเคราะห์ต่อไป จากนั้นท าการ
วิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดขึ้นโดยใช้เครื่องมือต่างๆในการวิเคราะห์ตัวอย่างเช่น Why-why, Fish bone 
เป็นต้น เพื่อให้สามารถหาต้นเหตุท่ีท าให้เกิดปัญหา และสามารถหาวิธีแก้ไขปัญหาได้ในเฟสต่อไป 
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  1.9.2 หาแนวทางวิธีการในการแก้ไขปัญหา 

 จากการวิเคราะห์ปัญหาท่ีได้ท าขึ้นแล้วในเฟสแรกเพื่อหาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดขึ้น เมื่อ
ทราบสาเหตุดังกล่าวจึงท าการศึกษางานวิจัยและทฤษฎีต่างๆเพื่อหาวิธีในการแก้ไขปัญหาท่ีเกิดขึ้น 
การหาแนวทางในการแก้ไขปัญหานี้จะเริ่มจากการแก้ไขปัญหาท่ีมีผลกระทบร้ายแรงและมีปัญหา
เกดิขึ้นมากก่อน หลักในการหาวิธีในการแก้ปัญหานั้นจะต้องใช้วิธีท่ีสามารถรองรับในการแก้ไขปัญหา
ได้มากท่ีสุด ซึ่งในท่ีนี้จะท าโดยการสร้างระบบเพื่อตรวจจับข้อมูลท่ีไม่ครบถ้วนหรือข้อมูลท่ีมีความ
ผิดพลาดในระบบฐานข้อมูลหลัก และการสร้างความรู้จากการสร้างคู่มือในการใช้งาน 
  1.9.3 แก้ไขปัญหา 

 ในการแก้ไขปัญหาท่ีเกิดขึ้นนั้นได้กล่าวถึงแนวทางและวิธีในการแก้ปัญหาไปแล้ว โดยการ
สร้างระบบเพื่อตรวจสอบความถูกต้องและความครบถ้วนของข้อมูลในฐานข้อมูลหลัก ซึ่งระบบท่ี
น ามาใช้คาดว่าจะสามารถช่วยลดเวลาในการตรวจสอบความผิดพลาดของข้อมูลในฐานข้อมูลได้ และ
สามารถน าระบบดังกล่าวไปตรวจเช็คข้อมูลเป็นสัปดาห์หรือเป็นเดือนเพื่อให้ทราบล่วงหน้าถึงความ
ผิดพลาดของข้อมูลดังกล่าวก่อนท่ีข้อมูลในฐานข้อมูลจะถูกน าไปใช้จริงและส่งผลกระทบต่อผู้ใช้
ฐานข้อมูลดังกล่าว 
  1.9.4 ตรวจสอบผลลัพธ์ที่ได้จากการแก้ไข 

 ตรวจสอบผลลัพธ์ท่ีได้จากการแก้ไข โดยการน าจุดประสงค์ของงานวิจัยและขอบเขตของ
งานวิจัยท่ีได้ก าหนดขึ้นแล้วต้ังแต่ก าหนดโครงร่างวิทยานิพนธ์มาเปรียบเทียบกับผลลัพธ์ท่ีได้ โดย
เปรียบเทียบประสิทธิ์ภาพความถูกต้องของข้อมูลเป็นอัตราส่วนระหว่างก่อนท าการใช้ระบบในการ
ตรวจสอบและหลังใช้ระบบในการตรวจสอบ และก่อนการมีคู่มือในการท างานและหลังจากมีคู่มือใน
การท างาน หากระบบท่ีน ามาใช้ประสบความส าเร็จจะท าให้เวลาในการแก้ไขข้อมูลท่ีผิดพลาดใน
ระบบลดลง ซึ่งประสิทธิ์ภาพของระบบนี้ขึ้นอยู่กับปริมาณเวลาท่ีใช้ในการแก้ไขข้อมูลว่าท้ายท่ีสุดแล้ว
เหลือปริมาณเวลามากหรือน้อยเพียงไร 
  1.9.5 สรุปและวิเคราะห์ผลการด าเนินงาน 

หลังจากด าเนินงานวิจัยจนสามารถหาค าตอบและแนวทางในการพัฒนาเพื่อแกไ้ขปัญหาท่ีพบเบ้ืองต้น
แล้วก็จะเข้าสู่กระบวนการสรุปและวิเคราะห์ผล โดยการสรุปและวิเคราะห์ผลนั้นจะเน้นท่ีจุดประสงค์
ของปัญหาท่ีต้ังไว้เป็นส าคัญ ในส่วนของการสรุปและวิเคราะห์ผลการด าเนินงานท าให้สามารถตอบได้
ว่างานวิจัยนี้ให้ประโยชน์อะไร ผลท่ีเกิดขึ้นหลังจากการท างานวิจัยเป็นอย่างไร และสอดคล้องกับท่ีผล
คาดว่าจะได้รับหรือไม่  
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บทท่ี 2  
ทฤษฎีท่ีเกี่ยวข้อง 

 บทนี้จะกล่าวถึงทฤษฎีท่ีเกี่ยวข้องและงานวิจัยท่ีมีความสัมพันธ์กับวิทยานิพนธ์ฉบับนี้ ซึ่ง
ภายในหัวข้องานวิจัยจะมุ่งเน้นไปยังการจัดการข้อผิดพลาดของข้อมูลในระบบฐานข้อมูลหลัก หรือ  
Master data ในระบบ Enterprise Resource Planning (ERP) 
2.1 ระบบสารสนเทศในองค์กร 

 ระบบระบบบริหารทรัพยากรองค์กรคือ ระบบสารสนเทศท่ีใช้ในการวางแผนการจัดการ
ทรัพยากรทางธุรกิจโดยรวมขององค์กรโดยพัฒนามาจากระบบ Material Requirement Resource 
Planning (MRP) และ Manufacturing Resource Planning (MRPII) ตามล าดับดังรูปท่ี 2.1 

 
รูปท่ี 2.1 จุดก าเนิดของระบบบริหารทรัพยากรองค์กร 

(อ้างอิง: http://www.ie.eng.chula.ac.th, 2557:ออนไลน์)[1] 
จากรูปท่ี 2.1 จะเห็นถึงพัฒนาการ[2]ของระบบบริหารทรัพยากรองค์กร โดยเริ่มต้นมาจากระบบ
บริหารการผลิต หรือ MRP และมีการพัฒนาต่อโดยเพิ่มระบบ Executive Information System 
(EIS) และ Decision Support system (DDS) มาและเรียกระบบใหม่ว่า MRPII ต่อมาได้เพิ่มระบบ 
Electronic Data Processing (EDP) และ Computer Integrated Manufacturing (CIM) มาจึง
เปล่ียนช่ือเป็นระบบบริหารทรัพยากรองค์กรเพราะเนื่องจากมีการขยายขอบเขตของงานขึ้นและต่อมา
ได้มีการน าเข้าระบบ Customer  Relationship Management (CRM), Supply Chain 
Management (SCM) และ Internet e-Business  จึงเป็นระบบบริหารทรัพยากรองค์กร ท่ีใช้ใน
ปัจจุบัน 
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  2.1.1 สถาปัตยกรรมของระบบบริหารทรัพยากรองค์กร 

 ระบบบริหารทรัพยากรองค์กรได้ถูกน าเข้ามาเพื่อใช้เป็นเครื่องมือในการบริหารองค์กรเพื่อลด
ขนาดขององค์กร นอกจากนั้นยังช่วยในการวางแผนการลงทุนและบริหารจัดการทรัพยากรภายใน
องค์กร โดยการเช่ือมโยงระบบบริหารทรัพยากรองค์กรท่ีดีนั้นจะต้องมีการเช่ือมโยงระบบท้ังหมดให้
เป็นปัจจุบัน (real time) และออกแบบอ้างอิงกับลักษณะพื้นฐานของอุตสาหกรรมนั้นๆ ดังรูปท่ี 2.2 

 
รูปท่ี 2.2 การเช่ือมโยงระบบ ระบบบริหารทรัพยากรองค์กร 

รูปท่ี 2.2 เป็นโครงสร้างของระบบบริหารทรัพยากรองค์กรท่ีมีการเช่ือมโยงข้อมูลทุกๆส่วนอยู่ท่ี
ฐานข้อมูลหลัก (Master Data) เพื่อลดความซ้ าซ้อนของข้อมูล[3] และไม่ให้เกิดความขัดแย้งของ
ข้อมูล โดยการไหลของข้อมูลในระบบบริหารทรัพยากรองค์กรนั้นจะมีการไหลของข้อมูลเป็นแบบเส้น 
หรือ การไหลแบบทิศทางเดียวซึ่งส่งผลให้การไหลของข้อมูลเป็นไปอย่างรวดเร็ว ในการน าระบบ
บริหารทรัพยากรองค์กรมาใช้ในองค์กรนั้นมีหลายๆองค์กรจ าเป็นต้องท าการ Re-Engineering เพื่อ
ปรับเปล่ียนกระบวนการทางธุรกิจ และเลือกน าซอฟต์แวร์ระบบบริหารทรัพยากรองค์กรเข้ามาใช้ให้
เหมาะกับลักษณะขององค์กร โดยซอฟต์แวร์จะสามารถแบ่งออกเป็น 2 ประเภทคือ  

 ซอฟต์แวร์แพ็กเกจ (Package software) คือ ซอฟต์แวร์ท่ีไม่สามารถปรับเปล่ียน

ระบบงานในซอฟต์แวร์นั้นได้ตามความต้องการของธุรกิจ หรือไม่สามารถปรับ
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ซอฟต์แวร์ให้เข้ากับธุรกิจได้ หากต้องการปรับเปล่ียนซอฟต์แวร์ให้เข้ากับธุรกิจอาจ

จ าเป็นต้องท าโดยการเปล่ียนซอฟต์แวร์ 

 ซอฟต์แวร์ปรับแต่ง (Customize software) คือ ซอฟต์แวร์ท่ีจัดเตรียมส่วนท่ี

สามารถปรับแต่งให้เข้ากับรูปแบบการด าเนินธุรกิจขององค์กรได้ ดังนั้นเมื่อมีการ

ปรับปรุงแผนการด าเนินธุรกิจจึงไม่จ าเป็นต้องเปล่ียนซอฟต์แวร์ในการจัดการบริหาร

องค์กร 

  2.1.2 การประยุกต์น าระบบบริหารทรัพยากรองค์กรเข้ามาใช้ในองค์กร 

 
รูปท่ี 2.3 ขั้นตอนการน าระบบ ระบบบริหารทรัพยากรองค์กร มาใช้ในองค์กร 

การน าระบบบริหารทรัพยากรองค์กรมาใช้ในองค์กร ในองค์กรสามารถแบ่งออกเป็น 5 ขั้นตอนหลัก
ดังรูปท่ี 2.3 โดยในแต่ละขั้นตอนหากมีการผิดพลาดหรือไม่สมบูรณ์จะมีการย้อนกลับไปขั้นตอนก่อน
หน้าอีกครั้ง เพื่อวางแผนและท าการทดสอบใหม่จนกว่าจะได้ระบบบริหารทรัพยากรองค์กรท่ีสมบูรณ์  

 Project Preparation เป็นขั้นตอนการเตรียมน าระบบบริหารทรัพยากรองค์กรมา

ใช้ในองค์กร ช่วงนี้จะมีการตรวจสอบความเหมาะสมขององค์กรเพื่อหาระบบบริหาร

ทรัพยากรองค์กรท่ีเหมาะสมท่ีสุดมาใช้ นอกจากนั้นยังมีการศึกษาความเป็นไปได้ใน

การน าระบบบริหารทรัพยากรองค์กรมาใช้ในองค์กร  

 To-Be blueprinting เป็นขั้นตอนการสร้างแบบจ าลองระบบบริหารทรัพยากร

องค์กรท่ีจะน ามาใช้ในองค์กร โดยมีการรวบรวมความต้องการของผู้ใช้งานมา

วิเคราะห์เพื่อออกแบบระบบท่ีเหมาะสมกับองค์กรและผู้ใช้งาน 

Project 
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blueprinting  
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Development  
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Go-live  
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 Functional Development เป็นขั้นตอนการออกแบบ สร้าง และทดสอบระบบ

บริหารทรัพยากรองค์กรท่ีได้น ามาใช้กับองค์กร ช่วงนี้มีความส าคัญมากในการน า 

ระบบบริหารทรัพยากรองค์กรมาใช้ในองค์กรเนื่องจากเป็นขั้นก าหนดว่าการน า

ระบบบริหารทรัพยากรองค์กรมาใช้ในองค์กรจะประสบความส าเร็จหรือไม่ ในขั้นนี้

จ าเป็นต้องมีการทดลองและแก้ไขหลายครั้งเพื่อให้ระบบท่ีได้ออกมามีความ

เหมาะสมกับองค์กรมากท่ีสุด 

 Final Prep/Data conversion ขั้นตอนนี้เป็นขั้นตอนการเตรียมข้อมูลและความ

พร้อมต่างๆ ก่อนย้ายเข้าสู่ระบบบริหารทรัพยากรองค์กร  

 Go-live ขั้นตอนนี้เป็นขั้นตอนสุดท้ายของการน าระบบบริหารทรัพยากรองค์กรมา

ใช้ในองค์กร คือ น าระบบบริหารทรัพยากรองค์กรมาใช้ในองค์กรอย่างเต็มรูปแบบ 

ช่วงนี้เป็นอีกช่วงท่ีส าคัญมากระบบบริหารทรัพยากรองค์กรจะส าเร็จหรือล้มเหลวก็

จะขึ้นอยู่กับช่วงนี้อีกช่วง ส่วนมากแล้วช่วงนี้จ าเป็นต้องมีกลุ่มคนประคับประคอง

การด าเนินงานจนกว่าจะแน่ใจได้ว่าระบบบริหารทรัพยากรองค์กรท่ีน ามาใช้จะไม่มี

ปัญหาใดๆ 

โดยสรุปแล้วระบบบริหารทรัพยากรองค์กรเป็นซอฟต์แวร์ท่ีท าหน้าท่ีรวมฟังก์ชันการท างานต่างๆใน
องค์กรเข้าด้วยกัน ซึ่งระบบบริหารทรัพยากรองค์กรสามารถสนับสนุนรูปแบบความต้องการของ
ฟังก์ชันต่างๆ[4]และยังตอบโจทย์เรื่องการจัดการ 4M คือ Material, Machine, Money และ 
Manpower ในองค์กรได้อย่างสมบูรณ์แบบ ปกติ ระบบบริหารทรัพยากรองค์กร จะมีการเก็บข้อมูล
ขององค์กรไว้ในฐานข้อมูลหลักและท าการแชร์ข้อมูลไปยังฟังก์ชันต่างๆท่ีต้องการใช้ข้อมูลในส่วนนั้นๆ 
การท างานของระบบบริหารทรัพยากรองค์กรจะเป็นการท างานแบบ Real Time ซึ่งจะมีการบันทึก
ทุกๆการท าธุรกรรมต่างๆลงบนฐานข้อมูลและสามารถเรียกดูประวัติดังกล่าวได้ในภายหลัง ปัจจุบัน
ซอฟต์แวร์ระบบบริหารทรัพยากรองค์กรท่ีได้รับความนิยมมีอยู่ 2 บริษัทใหญ่ๆคือ SAP และ Oracle 
ซึ่งแสดงตามอัตราส่วนทางการตลาดดังรูปท่ี 2.4 จะเห็นได้ว่าผู้ผลิตโปรแกรม SAP มีส่วนแบ่งทาง
การตลาดมากท่ีสุด 
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รูปท่ี 2.4 ส่วนแบ่งทางการตลาดของบริษัทท่ีท าธุรกิจเกี่ยวกับ ระบบบริหารทรัพยากรองค์กร 

ซอฟต์แวร ์
  2.1.3 โปรแกรม SAP 

SAP เป็นบริษัทของประเทศเยอรมนีโดยเริ่มธุรกิจเกี่ยวกับระบบงานทางด้านบัญชี ต่อมาได้
พัฒนาระบบงานด้านอื่นๆเข้ามาผนวกในซอฟต์แวร์จนเป็นระบบบริหารทรัพยากรองค์กรท่ีใช้กันอย่าง
แพร่หลาย ปัจจุบัน SAP R/3 เป็นท่ีไว้วางของบริษัทช้ันน าท่ัวโลกส าหรับการดูแลระบบบริหาร
ทรัพยากรองค์กรของบริษัท โดยค าว่า R/3 นั้นสามารถแยกออกมาเป็นความหมายคือ R หมายถึง 
Real time data processing และ 3 หมายถึง Three tier [5]ด้วยเหตุท่ี SAP สามารถประมวลผล
ตลอดเวลาและมีสถาปัตยกรรมในการประมวลและแสดงผลดังรูปท่ี 2.5 
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รูปท่ี 2.5 สถาปัตยกรรมการแสดงผลของ SAP 

(อ้างอิง: http://sapbkk.com, 2557:ออนไลน์)[6] 
ซึ่งสถาปัตยกรรมระบบการประมวลและผลของซอฟต์แวร์ SAP R/3 แบ่งออกเป็น 3 ส่วนดังนี้ 

 Presentation Service เป็นส่วนของรูปแบบหน้าจอท่ีแสดงผลให้ผู้ใช้งานเห็นหรือ 

Graphical User Interface (GUI) สามารถท างานโดยใช้ระบบการประมวลผล

ต่างๆเช่น Windows, OS/2,Macintosh เป็นต้น เครื่องคอมพิวเตอร์ท่ีดูแลงานใน

ส่วนนี้คือ PC, Notebook เป็นต้น 

 Application Service เป็นส่วนของการประมวลผลข้อมูลโดยใช้ตรรกะเข้ามาช่วย 

(Application Logic) เครื่องคอมพิวเตอร์ท่ีดูแลงานส่วนนี้เรียกว่า Application 

server 

http://sapbkk.com/


 26 

 Database Service[7] เป็นส่วนของการดูแลข้อมูลท้ังหมดไม่ว่าจะเป็นจัดเก็บ

ข้อมูล ส ารองข้อมูล เป็นต้น โดยอาศัยระบบการจัดการข้อมูลจ าพวก Oracle, 

Microsoft SQL Sever เป็นต้น ซึ่งคอมพิวเตอร์ท่ีดูแลงานส่วนนี้เรียกว่า Database 

Server 

ดังท่ีกล่าวมาแล้วจึงท าให้ SAP เป็นซอฟต์แวร์ท่ีได้รับความนิยมสูงสุดในปัจจุบันซึ่งดูได้
จากส่วนแบ่งทางการตลาดดังท่ีกล่าวมาแล้วนั่นเอง 

2.1.3.1 โมดูลที่ส าคัญในโปรแกรม SAP 

เนื่องจากโปรแกรม SAP เป็นซอฟต์แวร์ท่ีใช้ส าหรับระบบบริหารทรัพยากรองค์กร 
[8]จึงท าให้ SAP แบ่งโมดูล (Module) ออกเป็นโมดูลย่อยๆดังรูปท่ี 2.6 เพื่อสามารถปรับให้
เข้ากับความต้องการของแต่ละองค์กรได้โดยหัวใจส าคัญคือการบูรณาการข้อมูลกันระหว่าง
โมดูลของ SAP ซึ่ง SAP สามารถแบ่งโมดูลต่างๆออกเป็น 12 โมดูลดังนี้ 

 
รูปท่ี 2.6 โมดูลและการบูรณาการโมดูลต่างๆใน SAP 

(อ้างอิง: http://attapoln.wordpress.com, 2557:ออนไลน์)[9] 

 SD (Sales & Distribution) เป็นโมดูลท่ีท าหน้าท่ีเกี่ยวกับการขาย การกระจาย

สินค้า การส่งสินค้า และการเรียกเก็บเงิน มีการใช้ข้อมูล Material master, 

Customer master, Credit master และ Product hierarchy จากฐานข้อมูล

หลัก  

 MM (Materials Management) เป็นโมดูลท่ีท าหน้าท่ีเกี่ยวกับการจัดซื้อ การ

จัดการสินค้าคงคลัง การพยากร และการเคล่ือนไหวของวัสดุ มีการใช้ข้อมูล 

http://attapoln.wordpress.com/
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Material master, Service master, Vendor master, Purchasing 

information record, Outline agreement และ Source list จากฐานข้อมูลหลัก 

 PP (Production Planning) เป็นโมดูลท่ีท าหน้าเกี่ยวกับการจัดการ วางแผน 

และควบคุมก าลังการผลิต มีการใช้ข้อมูล Material master, Bill of material, 

Capacities และ Routingsจากฐานข้อมูลหลัก 

 QM (Quality Management) เป็นโมดูลท่ีท าหน้าท่ีเกี่ยวกับการควบคุมคุณภาพ 

และมีข้อมูลท่ีสนับสนุนการวางแผน การตรวจสอบ และการควบคุมคุณภาพในการ

ผลิตและการจัดซื้อ มีการใช้ข้อมูล Material master จากฐานข้อมูลหลัก 

 PM (Plant Maintenance) เป็นโมดูลท่ีท าหน้าท่ีสนับสนุนการวางแผนและหน้าท่ี

ในกระบวนการซ่อมบ ารุง ติดตามต้นทุนและทรัพยากรท่ีใช้ในการซ่อมบ ารุง และให้

ข้อมูลท่ีช่วยสนับสนุนการตัดสินใจในด้านการซ่อมบ ารุง  

 FI (Financial Accounting) เป็นโมดูลท่ีท าหน้าท่ีแยกประเภททางการเงิน การ

ลงบัญชีเจ้าหนี้และบัญชีลูกหนี้ 

 CO (Controlling) เป็นโมดูลท่ีท าหน้าท่ีควบคุมต้นทุนการผลิต เดินบัญชีก าไร 

และวิเคราะห์ความสามารถในการท าก าไร 

 AM (Fixed Assets Management) เป็นโมดูลท่ีท าหน้าท่ีเกี่ยวกับการจัดการ

ทรัพย์สิน และสนับสนุนการท างานของ FI โดยให้รายละเอียดการเคล่ือนไหวของ

ทรัพย์สิน 

 PS (Project System) เป็นโมดูลท่ีท าหน้าท่ีเกี่ยวกับโครงการต่างๆในบริษัท โดย

ใช้โมดูลนี้ในการควบคุมโครงการไม่ว่าจะเป็นด้านต้นทุน ด้านทรัพยากรต่างๆท่ีใช้ 

รวมไปถึงเวลาในโครงการด้วย 

 WF (Workflow) เป็นโมดูลท่ีท าหน้าท่ีเกี่ยวกับการอ านวยความสะดวกส าหรับ

ธุรกิจท่ีเกี่ยวข้องกับงานท่ีจ าเป็นต้องมีการด าเนินงานเป็นล าดับข้ัน 

 IS (Industrial Solution) เป็นโมดูลเพิ่มเติมท่ีแตกต่างกันไปขึ้นอยู่กับแต่ละ

อุตสาหกรรม ใช้เพื่อสนับสนุนระบบต่างท่ีท่ีมีอยู่เดิมแล้ว 
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 HR (Human Resources) เป็นโมดูลท่ีท าหน้าท่ีเกี่ยวกับการจัดการทรัพยากร

บุคคลภายในองค์กร 

   2.1.3.2  ประเภทของข้อมูลที่เกิดขึ้นในโปรแกรม SAP 

ในการเก็บข้อมูลของระบบฐานข้อมูลใน SAP แบ่งออกเป็น 3 ประเภทดังนี้ 

 Master Data เป็นข้อมูลหลักท่ีแต่ละโมดูลใช้ร่วมกัน หรือระบบอื่นท่ีได้มีการ

เช่ือมโยงกับ SAP แล้วก็น าข้อมูลส่วนนี้ไปใช้ด้วยเช่นกัน ตัวอย่างเช่น ข้อมูลของวัสดุ 

ข้อมูลของลูกค้า เป็นต้น 

 Transaction Data เป็นข้อมูลจากกิจกรรมในการด าเนินธุรกิจท่ีได้ถูกบันทึกลงใน

ระบบ SAP ตัวอย่างเช่น การส่ังซื้อ การรับสินค้า เป็นต้น 

 Customized Table Data เป็นข้อมูลท่ีก าหนดขึ้นเฉพาะเพื่อให้เหมาะกับการ

ด าเนินธุรกิจของแต่ละองค์กร และใช้ควบคุมการท างานของระบบ ตัวอย่างเช่น งวด

การจ่ายเงิน ตารางเงื่อนไขเวลา เป็นต้น 

   2.1.3.3 ประโยชน์ของการน า SAP มาใช้ในองค์กร 

 เพิ่มประสิทธิภาพจากการเช่ือมโยงระบบงาน (Full Integration of all 

Enterprise-wide software) 

 มีฐานข้อมูลท่ีเช่ือมโยงกันได้หมด และ Real-Time data exchange  

 ปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานเนื่องจากความถูกต้องท่ีเพิ่มขึ้นและเวลาท่ีใช้ต่อ

รายการลดลง 

 ปรับปรุงการท างาน[10]ให้เป็นมาตรฐาน ลดขั้นตอนการท างานท่ีซ้ าซ้อน เช่นการ

รับค าส่ังซื้อและการจัดจ าหน่าย 

 เน้นการท างานท่ีมี Value Added เช่น การตัดสินใจ การวิเคราะห์ เป็นต้น 

 อ านวยความสะดวกเรื่องเครื่องมือ และข้อมูลท่ีใช้ในการตัดสินใจ 

 มีข้อมูลส าหรับใช้ในการตัดสินใจมากขึ้น ท าให้สามารถตัดสินใจได้ดีขึ้น 

 เพิ่มประสิทธิภาพในการควบคุม และบริหารงาน เช่น การบริหารและควบคุมการจัด

จ าหน่ายสินค้าและสินค้าคงคลัง 
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ดังท่ีกล่าวมาข้างต้นจะเห็นได้ว่า SAP เป็นเพียงซอฟต์แวร์ท่ีใช้ในการประมวลผมเท่านั้น แต่ส่วนท่ีเป็น
หัวใจส าคัญของการน าระบบบริหารทรัพยากรองค์กรมาใช้ให้ประสบความส าเร็จก็คือฐานข้อมูล
นั่นเอง และจะปฏิเสธความส าคัญของฐานข้อมูลไม่ได้เลยเพราะเนื่องจากฐานข้อมูลเป็นท่ีเก็บรวบรวม
ของท้ังองค์กร เพื่อใช้เป็นข้อมูลส าหรับการตัดสินใจต่างๆ ดังนั้นหากมีข้อมูลจ านวนมากเพียงใดก็จะ
ท าให้สามารถท าให้ตัดสินใจได้ถูกต้องมากเท่านั้น  
2.2 ความผิดพลาดของมนุษย์ 

ความผิดพลาดท่ีเกิดจากมนุษย์[11] (Human Error) เป็นส่ิงท่ีสามารถเกิดขึ้นได้เสมอ เกิดขึ้น
ได้โดยง่ายจากหลายสาเหตุอาทิ[12]เช่น ขาดความเข้าใจ กระบวนการทางจิตใจ การรับรู้ ความจ า 
การเรียนรู้ การตัดสินใจ หรือการติดต่อส่ือสาร เป็นต้น 
  2.2.1 ประเภทของความผิดพลาดที่เกิดจากมนุษย์ 

รูปแบบท่ีนิยมน ามาใช้แสดงความผิดพลาดของมนุษย์ [13]คือรูปแบบ “การกระท าท่ีไม่
ปลอดภัย” ดังรูปท่ี 2.7 

 
 

รูปท่ี 2.7 รูปแบบการกระท าท่ีไม่ปลอดภัยของ James Reason 
โดยแบ่งการกระท าท่ีท าให้เกิดความผิดพลาด[14]ขึ้นเป็น 2 กลุ่มใหญ่ๆด้วยกันคือ การ

กระท าท่ีไม่ต้ังใจท า (Unintended Action) และ การกระท าท่ีต้ังใจท า (Intended Action) ซึ่งในแต่
ละกลุ่มก็จะสามารถแบ่งออกย่อยออกเป็นความผิดพลาดพื้นฐานดังนี้ 

 การกระท าที่ไม่ต้ังใจท า[15] (Unintended Action) ส่วนใหญ่แล้วการกระท านั้น

จะเกิดขึ้นโดยไม่ทันคิดหรือไม่ต้ังใจให้เกิดข้ึนซึ่งสามารถแบ่งเป็น 2 กลุ่มย่อยคือ 

Human Error 

Unintended 
Action 

Slips 

Lapses 

Intended Action 

Mistakes 

Violation 
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o การพลั้งเผลอ (Slips) เป็นความผิดพลาดอันเนื่องมาจากการท าผิด

ขั้นตอน ส่วนใหญ่แล้วจะไม่ก่อให้เกิดอันตรายร้ายแรงเพราะเนื่องจากถูก

ตรวจพบได้ง่ายและสามารถแก้ไขได้ทันท่วงทีตัวอย่างเช่นการขันน๊อตผิด

เบอร์ลงบนสลัก เมื่อท าการขันท าให้ทราบทันทีว่ามีการใช้น๊อตผิดเบอร์

เนื่องจากไม่สามารถขันเข้าไปได้ สาเหตุส่วนใหญ่เกิดมาจากเกิดทักษะความ

ช านาญประกอบกับมีความคาดหวังท่ีสูงเกิดไปจนมัวสนใจแต่เหตุการณ์ท่ี

ตนเองคาดไว้ เมื่อมีสถานการณ์อื่นเข้ามาเบี่ยงเบนความสนใจจึงท าให้เกิด

การพล้ังเผลอ ในท่ีสุด 3 ปัจจัยท่ีส่งผลให้เกิดความพล้ังเผลอคือ การกระท า

ท่ีเป็นนิสัย การให้ความสนใจลดน้อยลง และเหตุการณ์อื่นมาเบี่ยงเบน

ความสนใจ แต่ในบางครั้งการสนใจมากเกินไปจนไม่สนใจสภาวะรอบข้างก็

อาจท าให้เกิดความพล้ังเผลอได้เช่นกัน 

o การลืม (Lapses) เป็นความผิดพลาดอันเนื่องมาจากการละเลยไม่ปฏิบัติ

ตามข้ันตอน อันตรายท่ีพบอาจมีมากกว่าการพล้ังเผลอเนื่องจากมีการจะมี

สภาพการอื่นมาหันเหความสนใจจะไม่สามารถละลึกถึงเหตุการณ์ท่ีท าอยู่ 

จนเมื่อละลึกถึงเหตุการณ์ท่ีท าอยู่ได้ก็สายไปเสียแล้ว ตัวอย่างเช่น ขณะนี้

ก าลังต่อโต๊ะอยู่แต่ทันใดนั้นเองมีโทรศัพท์เข้ามาท าให้เราลืมขันน๊อตบางตัว

ไปในการประกอบโต๊ะ และได้น าโต๊ะไปใช้ในเวลาต่อมา โต๊ะไม่สามารถรับ

น้ าหนักได้เนื่องจากมีการยึดน๊อตไม่ครบจึงท าให้โต๊ะพังลง เมื่อโต๊ะพังลงถึง

ละลึกได้ว่ามีการขันน๊อตไม่ครบ ดังตัวอย่างนี้เมื่อละลึกได้ก็สายไปเสียแล้ว 

สาเหตุส่วนใหญ่เหมือนการพล้ังเผลอ ประกอบกับขีดจ ากัดทางความจ าของ

มนุษย์ โดยปกติคนเราจะสามารถจ าหัวข้อส้ันๆได้ 7 – 9 หัวข้อในช่วงเวลา

ไม่นาน โดยแต่ละหัวข้อจะมีช่วงเวลาในการจ าท่ีแตกต่างกันไป โดยหัวข้อ

แรกและหัวข้อสุดท้ายจะมีระยะเวลาในการจ านานท่ีสุด 

 การกระท าที่ต้ังใจท า (Intended Action) ส่วนใหญ่แล้วการกระท านั้นจะเกิดขึ้น

โดยรู้ตัวอยู่แล้วแต่ฝ่าฝืนท่ียังท าอยู่ส่วนใหญ่สาเหตุท่ีท าให้เกิดการท าผิดและการฝ่า

ฝืนนั้นมีหลักมาจากพฤติกรรมการเรียนรู้ซึ่งสามารถแบ่งพฤติกรรมการเรียนรู้และ

ขั้นตอนการเกิดทักษะเป็น 3 ขั้นตอนดังรูปท่ี 2.8 คือ 
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รูปท่ี 2.8 พฤติกรรการเรียนรู้ของมนุษย ์

o ขั้นตอนการเ รียน รู้ ให ม่ เ ม่ือยั ง ไ ม่ เ กิดทักษะห รือความช านาญ 

(Knowledge – Base Behavior) เป็นการท าความรู้จัก และท า

ความคุ้นเคยกับส่ิงท่ีต้องเรียนรู้ใหม่ เพื่อเรียนรู้ระบบแหละหลักการท างาน 

เรียกว่า The Cognitive Level ความส าคัญของขั้นตอนนี้อยู่ท่ีการสอน 

หรือการส่ือความรู้ คือ การจัดล าดับข้ันตอน การถ่ายทอดความรู้ การเรียน

การสอน การสาธิตและการฝึกอย่างเป็นล าดับขั้นและไม่ก้าวกระโดด 

หรือไม่รีบเร่งจนเกิดความผิดพลาด 

o ขั้นการท าตามกฎเกณฑ์และเร่ิมเกิดความช านาญ (Rule – Base 

Behavior) ขั้นนี้ต้องใช้สมองในการจัดล าดับขั้นตอนและการตัดสินใจ

ค่อนข้างมาก ต้องค่อยๆท าตามขั้นตอนกฎเกณฑ์อย่างช้าๆจึงท าให้รู้สึกว่า

เป็นงานท่ีค่อยข้างยาก 

o ขั้นการเกิดความช านาญ (Skill – Base Behavior) เป็นขั้นสุดท้ายของ

การเรียนรู้การเกิดทักษะจึงท าให้สามารถท างานได้อย่างอัตโนมัติ หรือเกิด

การโปรแกรมในสมองแล้วจึงให้สามารถปฏิบัติงานได้เป็นอย่างดีแม้อยู่

ภายใต้ข้อจ ากัดหลายๆประการและสามารถรับภาระหนักทางการงานได้

ด้วย  

ซึ่งสามารถแบ่งการกระท าท่ีต้ังใจท าออกเป็น 2 กลุ่มย่อยคือ 

KNOWLEDGE – BASE BEHAVIOR 

RULE – BASE BEHAVIOR 

SKILL – BASE BEHAVIOR 
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o การท าผิด (Mistakes) เป็นความต้ังใจกระท าในส่ิงท่ีถูกต้องแต่ปัญหาคือ

ไม่สามารถท าได้ตามความต้องการ ไม่สามารถท าตามท่ีต้ังใจได้ ปัญหาคือ

การไม่รู้ว่าส่ิงท่ีต้ังใจกระท านั้นเป็นส่ิงท่ีผิด บ่อยครั้งเกิดจากการไม่เข้าใจใน

สถานการณ์ท่ีเป็นอยู่จึงเลือกวิธีท่ีไม่เหมาะสมในการปฏิบัติกับสถานการณ์

นั้น จึงท าให้เกิดอันตรายร้ายแรงมากกว่าการลืม เนื่องจากไม่รู้ตัวว่าผิดจึง

ไม่พยายามแก้ไขให้ถูกต้อง การท าผิดสามารถแบ่งได้เป็น 2 ประเภทคือ ผล

มาจากพฤติกรรมการเรียนรู้ขั้นของการท าตามกฎเกณฑ์และเริ่มเกิดความ

ช านาญบกพร่อง หรือขั้นตอนการเรียนรู้ใหม่เมื่อยังไม่เกิดทักษะหรือความ

ช านาญไม่ได้รับความรู้พื้นฐานมาอย่างครบถ้วน 

o การฝ่าฝืน (Violations) เป็นความผิดพลาดท่ีร้ายแรงท่ีสุดอันเนื่องมาจาก

ความต้ังใจท่ีจะฝ่าฝืนกฎระเบียบท้ังๆท่ีรู้ว่าผิดแต่ต้ังใจท่ีจะท าส่ิงนั้นต่อไป

โดยไม่ค านึงถึงความปลอดภัยต่อผู้กระท าและผู้อื่น การฝ่าฝืนแบ่งออกเป็น 

3 ลักษณะคือ 

 การฝ่าฝืนจนเคยชิน (Routing Violations) เป็นการฝ่าฝืนจน

เป็นนิสัย เนื่องจากเห็นว่าความเส่ียงน้อยหรือไม่เกิดอันตรายข้ึนจน

กลายเป็นแบบแผนให้ผู้อื่นปฏิบัติตาม  

 การฝ่าฝืนตามสถานการณ์ (Situation Violations) เกิดขึ้น

เนื่องจากสภาพแวดล้อมบังคับให้ฝ่าฝืนกฎเกณฑ์ต่างๆตัวอย่างเช่น 

การท างานแข่งกับเวลา การขาดแคลนเครื่องมือ เป็นต้น 

 การฝ่าฝืนเพื่อให้เกิดผลงาน (Optimizing Violations) เป็น

การฝ่าฝืนเพื่อให้เกิดความต่ืนเต้น เกิดแรงกระตุ้นเพื่อให้งานท่ีท ามี

ความน่าสนใจมากขึ้น หรือฝ่าฝืนเพื่อให้เกิดผลลัพธ์ตามท่ีต้องการ 

2.2.2 การป้องกันและตรวจสอบความผิดพลาดที่เกิดจากมนุษย์ 

 ในการลดและ[16]ป้องกันความผิดพลาดท่ีเกิดจากมนุษย์ นั้นต้องค านึงถึง[17]ปัจจัยซึ่งท าให้
เกิดข้ึนความผิดพลาดขึ้นก่อนคือ 
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 ปัจจัยที่เกิดจากลักษณะส่วนบุคคลโดยท่ัวไปความผิดพลาดท่ีเกิดจากปัจจัยนี้จะ

สามารถแก้ไขได้โดยจากการคัดเลือกบุคคลท่ีมีความเหมาะสมกับงานท่ีต้องท าแต่ก็

ไม่สามารถแก้ไขได้ท้ังเนื่องจากยังมีสภาพทางอารมณ์ ความไม่สบายใจ และส่ิงเร้า

ต่างๆท่ียังสามารถกระตุ้นและน าไปสู่ความผิดพลาดได้เช่นกัน ซึ่งพบว่าปัจจัยนี้ส่งผล

ให้เกิดความผิดพลาดขึ้นประมาณ 15-20% 

 ปัจจัยที่เกิดจากการออกแบบสภาพการท างาน ส่วนมากความผิดพลาดท่ีเกิดจาก

ปัจจัยนี้มักมาจากสภาพแวดล้อม เครื่องมือ และลักษณะในการท างานไม่เหมาะสม

อันเนื่องมากจาก วิธีการท างานท่ีไม่ถูกต้อง การส่ือสารผิดพลาด การฝึกอบรมไม่

เพียงพอ ขาดเครื่องมือท่ีต้องใช้ และเครื่องมือไม่มีประสิทธิภาพเพียงพอ เป็นต้น 

ซึ่งปัจจัยท่ีกล่าวมาข้างต้นเป็นสาเหตุหลักท่ีท าให้เกิดความผิดพลาดขึ้น โดยมีวิธีป้องกัน[18]และแก้ไข
ความผิดพลาดท่ีจะเกิดขึ้นอันเนื่องมาจากมนุษย์ได้ดังนี้ 

 การใช้หลักวิศวกรรมที่เก่ียวกับมนุษย์[19] หรือ การยศาสตร์ (Ergonomics) 

โดยเน้นท่ีการออกแบบวิธีการท างาน สภาพแวดล้อมในการท างาน ให้เหมาะสมกับ

ข้อจ ากัดและความสามารถของบุคคลเพื่อให้ความผิดพลาดท่ีจะเกิดขึ้นลดน้อยลงไป 

โดยได้น าหลักวิศวกรรมมาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการนั้นจะเริ่มจากการทบทวน

รูปแบบ วิธีการท างานเดิม จากนั้นหาสาเหตุท่ีเกิดขึ้นและท าการเก็บข้อมูลจาก

พนักงานเพื่อมาวิเคราะห์หารูปแบบการท างานใหม่ 

 การจัดท าคู่มือวิธีการท างานที่ชัดเจนและถูกต้อง ในความผิดพลาดหลายๆรูปแบบ

สามารถแก้ไขและป้องกันได้ถ้ามีวิธีการท างานหรือคู่มือการท างานท่ีมีความถูกต้อง 

ครบถ้วน และชัดเจน อีกท้ังยังสามารถลดภาระในการจดจ าข้อมูล เนื้อหาในการ

ท างานด้วย โดยในการสร้างคู่มือนั้นจะต้องมีการระบุเนื้อหาขั้นตอนการท างานอย่าง

ชัดเจนเป็นขั้นตอนไป และในการเลือกรูปแบบของคู่มือจ าเป็นต้องเลือกรูปแบบท่ีใช้

งานง่าย ใช้ภาษาท่ีเข้าใจง่ายไม่ซับซ้อน และระดับของข้อมูลต้องเหมาะสมกับการใช้

งาน 

 การการฝึกอบรมและพัฒนาทักษะการท างาน[20]จะช่วยเพิ่มทักษะการท างาน ลด

ความผิดพลาดท่ีจะเกิดขึ้น ซึ่งจะส่งผลให้เกิดความคุ้นเคยกับงาน และสภาพการ
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ท างาน โดยในการฝึกอบรมนั้นมีท้ังการฝึกอบรมในห้องอบรม การฝึกอบรมหน้างาน

หรือสถานท่ีปฏิบัติงาน ซึ่งในการฝึกอบรมนั้นควรมีการท าอย่างสม่ าเสมอเพื่อเป็น

การทบทวนความรู้ต่างๆท่ีใช้ในการท างานหรือการเพิ่มเติมความรู้ใหม่อีกด้วย 

 การสร้างระบบตรวจสอบและแก้ไขความผิดพลาด[21] เป็นการสร้างเครื่องมือ

หรือระบบมาเพื่อตรวจสอบความถูกต้องของงาน ตัวอย่างเช่น การสร้างระบบการ

ตรวจสอบตัวเองมาใช้ในการตรวจสอบความผิดพลาดของตน การใช้ระบบการ

ท างานเป็นคู่เพื่อตรวจสอบการความผิดพลาดซึ่งกันและกัน 

 การใช้จิตวิทยาและสนองตอบความต้องการ เป็นการสร้างแรงจูงใจในการท างาน

เพื่อให้ประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการท างาน ตัวอย่างเช่น เปิ ดโอกาสการ

แสดงออกในการร่วมมือวางแผนการท างาน มอบโอกาสและความท้าทายใหม่ๆให้

เสมอ เน้นย้ าถึงความส าเร็จหากสามารถบรรลุเป้าหมายท่ีสร้างขึ้นได้ เป็นต้น ในการ

ใช้จิตวิทยานั้นจะเป็นการสร้างแรงผลักดันให้สามารถท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพ

จึงท าให้ผลงานท่ีออกมามีคุณภาพนั่นเอง 

2.3 คุณภาพของข้อมูล 

คุณภาพของข้อมูลเป็นส่วนท่ีส าคัญมากสืบเนื่องมาจากการใช้งานข้อมูลให้เป็นประโยชน์มาก
หรือน้อยเพียงใดขึ้นกับความถูกต้องของข้อมูล[22] ความผิดพลาดของข้อมูลส่วนใหญ่มักเกิดขึ้นจาก
มนุษย์คือการกรอกข้อมูลเข้าสู่ระบบท าให้เกิดปัญหาคุณภาพของข้อมูลขึ้น ซึ่งแนวทางในการแก้ไข
นั้นจ าเป็นต้องทราบถึงมิติของความผิดพลาดก่อน โดย Strongและคณะได้จ าแนกความปัญหาของ
คุณภาพข้อมูล[23]เป็น 4 ประเภท[24]ได้แก่ 

 ความถูกต้อง (Intrinsic) ความถูกต้องและตรงตามวัตถุประสงค์ เช่ือถือได้ของ
ข้อมูล 

 การเข้าถึง (Accessibility) ความสามารถและความปลอดภัยในการเข้าถึงข้อมูล 

 ความสมบูรณ์ (Contextual) ข้อมูลท่ีได้รับตรงประเด็น มีความสมบูรณ์ มีปริมาณ
เพียงพอ 

 การแสดงออก (Representational) แยกแยะข้อผิดพลาดได้ง่าย และง่ายต่อ
ความเข้าใจ 

 จากปัญหาของคุณภาพข้อมูลดังกล่าวXuและคณะได้น าเสนอกรอบการท างานในการแก้ไข
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โดยพัฒนาจากการจัดรูปแบบของปัญหา โดยGeและHelfertได้จัดหมวดหมู่ออกเป็น 3 กลุ่มได้แก่ (1) 
ปัญหาความซ้ าซ้อนของข้อมูล (2) ปัญหาการเข้าถึงข้อมูล และ (3) ปัญหาความสัมพันธ์ของข้อมูล
ก่อนจากนั้นจึงค่อยหาวิธีแก้ไขเพื่อให้คุณภาพของข้อมูลท่ีได้มีความถูกต้องและสมบูรณ์ สามารถ
น าไปใช้ในการท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพ ในการเกิดปัญหาคุณภาพของข้อมูลนั้นส่วนมากเกิดมา
จากสาเหตุหลักๆ 5 สาเหตุดังแสดงสาเหตุ ตัวอย่าง และการแก้ไขในตารางท่ี 2.1 
ตารางท่ี 2.1 สาเหตุของปัญหาคุณภาพข้อมูลและการเสนอแนะวิธีการแก้ไข 
ปัญหา สาเหตุ การแก้ไขที่มีความเป็นไปได้ 

ข้อมูลผิดพลาด มาตรฐานในการน าเข้าฐานข้อมูล

ไม่มีคุณภาพหรือคุณภาพต่ า 

ท าข้อมูลท่ีน าเข้าให้เป็นอัตโนมัติ มีระบบ

ตรวจสอบข้อมูล มีเว็บแอพลิเคช่ันในการ

ป้อนข้อมูลแบบเด่ียว (individual data)

โดย รายการเลือกแบบดึงลง 

ข้อมูลเกิน การออกแบบฐานข้อมูลท่ีไม่ได้

มาตรฐาน 

ออกแบบเว็บแอบพลิเคช่ันในการป้องกัน

ข้อมูลท่ีต้องมีการกรอกหรือไม่ต้องมีการ

กรอก 

ข้อมูลถูกขโมย ความปลอดภัยของระบบ

ฐานข้อมูลไม่ได้มาตรฐาน 

มีการจ ากัดการเข้าถึงข้อมูล เพิ่มระบบ

รักษาความปลอดภัยในการน าเข้าและ

ออกของข้อมูล 

ข้อมูลไม่สัมพันธ์ การกรอกข้อมูลไม่มีความ

เช่ือมโยงหรือสัมพันธ์กัน หรือ

กระบวนการกรอกข้อมูลขาด

ความเช่ือมโยงกัน 

หลีกเล่ียงการใช้ข้อมูลท่ีสัมพันธ์กัน มีการ

ตรวจสอบความสัมพันธ์ของข้อมูลและ

ปรับปรุงให้ใหม่อยู่เสมอเพื่อให้สามารถ

ตรวจสอบความถูกต้องของข้อมูลได้ 

ข้อมูลขาดหาย การกรอกข้อมูลไม่ได้มาตรฐาน

หรือข้อมูลท่ีได้มาไม่ครบถ้วน 

ก าหนดค่าเริ่มต้นของข้อมูลหากสามารถ

ก าหนดเป็นค่าตายตัวได้และท าการล็อค

ช่วงของข้อมูลว่าต้องมีการกรอกหรือป้อน

ค่าของข้อมูลในส่วนนั้น 

จากตารางท่ี 2.1 จะเห็นได้ว่าการป้องกันและแก้ไขเรื่องคุณภาพ[25]ของข้อมูลไม่ใช่เรื่องท่ียาก
เกินความสามารถเมื่อสามารถจ าแนกประเภทของความผิดพลาดออกเป็นประเภทต่างๆและน า
หลักการวิเคราะห์เข้ามาช่วยหาสาเหตุท่ีแก้จริงของข้อมูลท่ีไม่ได้คุณภาพ 
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2.4 เคร่ืองมือวิเคราะห์ 

เนื่องจากการหาสาเหตุความผิดพลาดทางวิศวกรรมมีเครื่องมือต่างๆเพื่อน าไปสู่สาเหตุของ
ปัญหาท่ีแท้จริงก่อนจะหาวิธีการแก้ไขปัญหานั้นต่อไปโดยในท่ีนี้ได้น าเสนอเครื่องมือไว้ 2 ชนิดดังนี้ 
  2.4.1 แผนผังก้างปลา (Fish Bone Diagram) 

เป็นแผนผังแสดงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหาท่ีสนใจกับสาเหตุท้ังหมดท่ีอาจน าไปสู่ปัญหานั้น 
โดยช่ือดังกล่าวมาจากหน้าตาของผังท่ีมีลักษณะคล้ายกับก้างปลาซึ่งบางคนอาจรู้จักแผนภูมิก้างปลา
ในช่ือของแผนผังอิชิกาว่า (Ishikawa Diagram) ซึ่งได้รับการพัฒนาครั้งแรกเมื่อประมาณปี พ.ศ. 
2486 โดยศาสตราจารย์ คาโอรุ อิชิกาว่า แห่งมหาวิทยาลัยโตเกียว การใช้แผนผังก้างปลาส่วนใหญ่มัก
ใช้เมื่อต้องการค้นหาสาเหตุของปัญหา หรือต้องการศึกษา ท าความเข้าใจ กระบวนการท างานในส่วน
อื่นๆได้ง่ายข้ึน หรือใช้เป็นแนวทางในการระดมความคิดเพื่อแก้ปัญหาท่ีเกิดขึ้น ท่ีหัวปลา โดยแผนผัง
ก้างปลาจะช่วยให้สามารถจัดระบบความคิดความเข้าใจปัญหาท่ีเกิดขึ้นได้ง่ายข้ึน 

ส่วนประกอบของแผนผังก้างปลาแผนผังก้างปลาประกอบด้วยส่วนประกอบหลัก 3 ส่วนดัง
รูปท่ี 2.9 คือ 

 
รูปท่ี 2.9 ส่วนประกอบของแผนผังก้างปลา 

 ส่วนของปัญหาหรือผลลัพธ์ท่ีเราต้องการจะอยู่ในส่วนของหัวปลา ในส่วนนี้ท าหน้าท่ี

เป็นตัวก าหนดทิศทางในการแก้ปัญหา หรือวิธีการในการน าไปสู่ผลลัพธ์ 

 ส่วนของสาเหตุซึ่งสามารถแบ่งย่อยอีกดังนี้ 

o ปัจจัย เป็นส่วนประกอบหลักท่ีส าคัญซึ่งส่งผลกระทบโดยตรงกับปัญหา

หรือผลลัพธ์ท่ีหัวปลา ส่วนนี้จะเป็นโครงสร้างหลักซึ่งเป็นตัวก าหนดทิศทาง

ในการระดมความคิดเพื่อแก้ปัญหา 

ปัญหา 

กระดูกสันหลัง 

ปัจจัย ปัจจัย 

ปัจจัย ปัจจัย 

สาเหตุ
หลัก 

สาเหตุย่อย 

สาเหตุ
รอง 

สาเหตุ
ย่อยๆ 

ผลลัพธ์ สาเหตุ 
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o สาเหตุหลัก เป็นส่วนท่ีเกิดจากการวิเคราะห์และสังเคราะห์ปัญหาหรือ

กระบวนการแล้วจึงท าการแยกออกตามปัจจัยต่างๆ 

o สาเหตุย่อย เป็นส่วนท่ีท าการวิเคราะห์สาเหตุหลักเพื่อให้เห็นภาพการเกิด

ปัญหาหรือกระบวนการท่ีชัดเจนขึ้น เพื่อน าไปสู่วิธีการแก้ปัญหาดังกล่าวได้ 

การก าหนดปัจจัยบนก้างปลา เป็นการก าหนดทิศทางในการวิเคราะห์เพื่อไม่ให้หลุดออกนอก
ขอบเขตการวิเคราะห์ โดยการก าหนดกลุ่มปัจจัยนั้นเราสามารถก าหนดกลุ่มปัจจัยอะไรก็ได้เพียงแต่ให้
มั่นใจว่ากลุ่มปัจจัยท่ีเราก าหนดขึ้นมานั้นจะสามารถช่วยในการแยกแยะและก าหนดสาเหตุต่างได้
อย่างเป็นระบบและเป็นเหตุเป็นผล แต่โดยส่วนมากแล้วมักใช้หลัก 4M1E ในการก าหนดปัจจัยดังรูป
ท่ี 2.10 ดังนี้ 

 
รูปท่ี 2.10 หลัก 4M1E ในการวิเคราะห์แผนผังก้างปลา 

 M – Man บุคคล คนงาน พนักงาน หรือบุคลากรท่ีอยู่ภายใต้ปัญหานั้น 

 M – Machine เครื่องจักร อุปกรณ์ท่ีใช้งาน หรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 

 M – Material วัตถุดิบ หรือข้อมูลท่ีใช้ในกระบวนการ 

 M – Method กระบวนการในการท างานภายใต้สภาวะท่ีเกิดปัญหา 

 E – Environment สภาวะแวดล้อม บรรยากาศในการท างาน 

ซึ่งส่วนมากแล้วการก าหนดปัจจัย 4M1E นั้นจะใช้กับกระบวนการผลิต แต่หายไม่ได้อยู่ใน
กระบวนการผลิตแล้วอาจเปล่ียนไปเป็น 4P – Place, Procedure, People และ Policy 
หรือเป็น 4S - Surrounding, Supplier, System และ Skill หรือ MILK – Management, 
Information, Leadership และ Knowledge ก็ได้ 

ปัญหา 

Man Machine 

Material Method Environme
nt 

ผลลัพธ์ 
สาเหต ุ
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2.4.2 การวิเคราะห์ด้วย Why – Why 

เป็นการวิเคราะห์ปัจจัยท่ีเป็นต้นเหตุของปัญหาโดยมีขั้นตอนผ่านการต้ังค าถามว่า “ท าไม” 
จนกว่าจะค้นพบต้นตอของสาเหตุท่ีแท้จริง และน ามาหาแนวทางในการแก้ไข ปรับปรุงปัญหาท่ีเกิดขึ้น
ต่อไปดังรูปท่ี 2.11 

 
รูปท่ี 2.11 หลักการท าการวิเคราะห์แบบ Why – Why 

จากรูปท่ี 2.11 การวิเคราะห์แบบ Why – Why เริ่มต้นด้วยการต้ังปัญหาท่ีต้องการวิเคราะห์ก่อน
จากนั้นท าการต้ังค าถามว่า “ท าไม” ถึงเกิดปัญหานั้นและถามต่อไปเรื่อยๆจนกระท่ังได้สาเหตุท่ี
แท้จริงหรือไม่มีค าตอบส าหรับค าถาม ”ท าไม” อีกต่อไป โดยค าถามท าไมช่องสุดท้ายจะเป็นปัจจัยท่ี
เป็นต้นตอของท่ีแท้จริงของปัญหาหลักการในการวิเคราะห์แบบ Why – Why 2 แนวทางคือ 

 มองปัญหาจากสภาพที่ควรจะเป็น เป็นการค้นหาสาเหตุโดยมองถึงลักษณะท่ี

ถูกต้องตามมาตรฐานท่ียอมรับกันเปรียบเทียบปัญหาท่ีเกิดขึ้น เพื่อก าหนดแนวทาง

ในการระบุปัญหาท่ีเกิดขึ้นจากนั้นท าการต้ังค าถามว่า “ท าไม” ไปเรื่อยๆจนกระท่ัง

เจอสาเหตุท่ีแท้จริงของปัญหา 

ท าไมถึง
เกิด 2 

ท าไมถึง
เกิด 1-2 

ท าไมถึง
เกิด 1-1 

ปัญหา 

สาเหตุที ่
1 

สาเหตุที ่
2 

ท าไมถึง
เกิดปัญหา 

สาเหตุที ่
1-1 

สาเหตุที ่
1-2 

ท าไมถึงเกิด 
1 

สาเหตุที ่
1-2 

สาเหตุที ่
1-2 

สาเหตุที ่
1-1-1 

สาเหตุที ่
1-1-2 

สาเหตุที ่1-
2-1 

สาเหตุที ่1-
2-2 
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 การมองปัญหาจากหลักเกณฑ์หรือทฤษฏี มักใช้กับปัญหาท่ีมีกลไกการท างานท่ี
เข้าใจยาก เป็นการมองปัญหาโดยการท าความเข้าใจกับหลักเกณฑ์หรือทฤษฏีท่ี
เกี่ยวข้องกับเครื่องจักรหรือกระบวนการท างานนัน้ๆ  
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บทท่ี 3  
บริษัทกรณีศึกษา 

บริษัทกรณีศึกษาเป็นบริษัทผลิตสินค้าอุปโภคและบริโภค ต้ังขึ้นในทวีปยุโรปในช่วงปี พ.ศ.
2403 บริษัทเริ่มเข้ามาท าธุรกิจในประเทศไทยในปี พ.ศ.2451 โดยผลิตสินค้าจ าพวกสบู่ และ
เจริญเติบโตขึ้นอย่างต่อเนื่องดังตารางท่ี 3.1 ปัจจุบันบริษัทได้มียอดขายในประเทศไทยรวมท้ังส้ิน
ประมาณ 40,000 ล้านบาทต่อปี  
ตารางท่ี 3.1 กิจกรรมส าคัญท่ีเกิดขึ้นของบริษัทกรณีศึกษา 

ปี กิจกรรมส าคัญ 
พ.ศ.2451 ด าเนินธุรกิจสบู่ในประเทศไทย 
พ.ศ.2475 ผลิต สบู่ มาการีน  
พ.ศ.2505 พัฒนาผงซักฟอก 
พ.ศ.2513 ผลิตแชมพูสระผมชนิดน้ า 
พ.ศ.2515  ผลิตยาสีฟันออก 
พ.ศ.2522 ขยายสายการผลิตผลิตภัณฑ์ท่ีเกี่ยวกับอาหาร 
พ.ศ.2532 ขยายสายการผลิตผลิตภัณฑ์ท่ีเกี่ยวกับไอศกรีม 
พ.ศ.2539 ได้รับการรับรองคุณภาพ ISO9001 และ ISO9002 
พ.ศ.2542 ได้รับรางวัล TPM  
พ.ศ.2543 ยอดขายครบ 20,000 ล้านบาท 
พ.ศ.2551 ได้รับมาตรฐานอุตสาหกรรม Good Manufacturing Practices (GMP) 
 

3.1 ผังองค์กร 

โดยการด าเนินงานท้ังหมดภายในองค์กรมีโครงสร้างดังรูปท่ี 3.1 
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รูปท่ี 3.1 แผนภาพโครงสร้างขององค์กร 

จากรูปท่ี 3.1 แสดงให้เห็นโครงสร้างสายการท างานของบริษัทกรณีศึกษา เนื่องจากเป็นบริษัท
ต่างชาติ ฉะนั้นการด าเนินธุรกิจจะรับแผนการด าเนินธุรกิจมาจากส่วนกลาง โดยมีการส่งแผนงานหลัก
และแนวทางในการด าเนินธุรกิจพร้อมท้ังเป้าหมายในแต่ละปีมาจากจากบริษัทแม่ (Global 
Company) มายังในส่วนของภูมิภาค (Regional Company) เพื่อกระจายเป้าหมายของธุรกิจออกไป
ตามความสามารถในการด าเนินธุรกิจของแต่ละประเทศจากนั้นจึงท าการกระจายแผนการด าเนิน
ธุรกิจไปยังแต่ละประเทศ(Local Company) ในรูปแบบความสัมพันธ์แบบล าดับขั้น (Hierarchy 
Organization Structure) ซึ่งสาขาของบริษัทในแต่ละประเทศจะต้องด าเนินการบริหารงานให้บรรลุ
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เป้าหมายตามท่ีบริษัทแม่ต้ังเอาไว้ ในส่วนของประเทศไทยมีโครงสร้างสายงานหลัก 4 สายงาน คือ 
ฝ่ายขาย ฝ่ายการจัดการห่วงโซ่อุปทาน ฝ่ายผลิต และฝ่ายสนับสนุน ซึ่งผู้ท างานวิจัยท างานในส่วนท่ี
เป็นเส้นปะตามแผนภาพ  และในทุกๆสายงานจะมีการด าเนินงานสนับสนุนซึ่งกันและกัน 
3.2 กลุ่มผลิตภัณฑ์ 

บริษัทกรณีศึกษามีผลิตภัณฑ์กว่า 400 ชนิด สามารถบ่งผลิตภัณฑ์ออกเป็น 4 กลุ่มหลักตาม
ลักษณะดังรูปท่ี 3.2 

 
รูปท่ี 3.2 กลุ่มผลิตภัณฑ์ของบริษัทกรณีศึกษา 

จากรูปท่ี 3.2 การจ าแนกกลุ่มผลิตภัณฑ์ตามลักษณะการใช้งานคือ 

 กลุ่มเคร่ืองใช้ในครัวเรือน (Home Care) เป็นกลุ่มผลิตภัณฑ์จ าพวกเคมีภัณฑ์เพื่อ

ใช้ส าหรับท าความสะอาด ซึ่งส่วนมากจะใช้ตามบ้านเรือน แบ่งออกเป็น 2 กลุ่มย่อย

คือ 

Product 

Homecare Personal Care Food Refreshment 

Laundry 

Household 
care 

Hair 

Cleanse 
(Body) 

Cream 
(Body) 

Cleanse 
(Face) 

Cream 
(Face) 

Oral 

Deodorant 

Convenien
ce meals 

Culinary 

Desserts 

Beverage 

Ice -cream 
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o กลุ่มซักรีด ประกอบด้วย ผงซักฟองชนิดผง ผงซักฟอกชนิดน้ า และน้ ายาปรับ

ผ้านุ่ม  

o กลุ่มน้ ายาท าความสะอาด ประกอบด้วย น้ ายาล้างจาน และ น้ ายาล้างห้องน้ า 

 กลุ่มเคร่ืองใช้ส่วนตัว (Personal Care) เป็นกลุ่มผลิตภัณฑ์ท่ีใช้เฉพาะบุคคล แบ่ง

ออกเป็น 7 กลุ่มย่อยคือ 

o กลุ่มแชมพูและครีมบ ารุงผม ประกอบด้วย แชมพูสระผม และครีมนวดผม 

o กลุ่มช าระล้างและท าความสะอาดผิว (ร่างกาย) ประกอบด้วย สบู่ และครีม

อาบน้ า 

o กลุ่มครีมบ ารุงผิว (ร่างกาย) ประกอบด้วย ครีมและเซรั่มบ ารุงผิว 

o กลุ่มช าระล้างและท าความสะอาดผิว (ใบหน้า) ประกอบด้วย โฟม และ คลีน

เซอร์ 

o กลุ่มครีมบ ารุงผิว (ใบหน้า) ประกอบด้วย ครีม เซรั่ม และครีมกันแดด  

o กลุ่มช่องปากและฟัน ประกอบด้วย แปลงสีฟันและยาสีฟัน 

o กลุ่มระงับกลิ่นกาย ประกอบด้วย สเปรย์ และ โรลออน 

 กลุ่มผลิตภัณฑ์อาหาร (Food) เป็นกลุ่มผลิตภัณฑ์ท่ีใช้ส าหรับบริโภคหรือ

ส่วนประกอบในการประกอบอาหารเพื่อการบริโภคเพื่อให้สามารถด ารงชิวิตอยู่ได้ 

แบ่งออกเป็น 4 กลุ่มย่อยคือ 

o กลุ่มเคร่ืองปรุง ประกอบด้วย ผงปรุงรส และ ซอสต่างๆ 

o กลุ่มอาหารแห้ง ประกอบด้วย อาหารส าเร็จพร้อมรับประทานและผลิตภัณฑ์

จ าพวกเส้น และแป้ง  

o กลุ่มแยม - เนยเทียม ประกอบด้วย แยม เนยเทียมและมาการีน  

 กลุ่มเคร่ืองด่ืมและไอศกรีม (Refreshment) เป็นกลุ่มผลิตภัณฑ์เพื่อช่วยให้ร่าง

การสดช่ืน แบ่งออกเป็น 2 กลุ่มย่อยคือ 

o กลุ่มเคร่ืองด่ืม ประกอบด้วย เครื่องด่ืมจ าพวกชา 

o กลุ่มไอศกรีม ประกอบด้วยไอศกรีมชนิดตักขาย แบบโคน และแบบแท่ง 
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3.3 การออกแบบผลิตภัณฑ์ 

การออกแบบผลิตภัณฑ์ท้ังหมด ได้มุ่งเน้นการสร้างผลิตภัณฑ์ท่ีเข้าถึงผู้บริโภคและเป็นมิตร
กับส่ิงแวดล้อม ซึ่งผลิตภัณฑ์เหล่านี้มีบทบาทส าคัญในการช่วยให้บริษัทสามารถบรรลุแผนการ
ด ารงชีวิตอย่างยั่งยืนกล่าวคือช่วยปรับเปล่ียนวิถีชีวิตและปรับปรุงคุณภาพความเป็นอยู่ของผู้บริโภค
ให้ดีขึ้น และลดผลกระทบต่อส่ิงแวดล้อม โดยบริษัทแบ่งวัตถุดิบตามประเภทได้เป็น 2 ส่วนหลักคือ  

3.3.1 ส่วนสารเคมีและน้ ายาที่ใช้ในการผลิต ส่วนมากจะน าเข้ามาจากต่างประเทศมากกว่า
การจัดหาจากผู้จัดจ าหน่ายภายในประเทศ  

3.3.2 ส่วนของบรรจุภัณฑ์ จะจัดหามาจากผู้จัดจ าหน่ายภายในประเทศมากกว่าการน าเข้า
มาจากต่างประเทศ ยกเว้นหัวปั้มชนิดต่างๆท่ียังคงต้องน าเข้าจากต่างประเทศ  
โดยภาพรวมแล้วการน าเข้าวัตถุดิบมาใช้ในการผลิตสินค้าและบรรจุภัณฑ์มีประมาณร้อยละ 70 ของ
วัตถุดิบท้ังหมด ส่วนการคัดสรรวัตถุดิบของบริษัทนั้นมีความซับซ้อนเนื่องจากค านึงถึงคุณภาพของ
วัตถุดิบท่ีจะน ามาใช้ในการผลิตสินค้าให้มีคุณภาพ รวมถึงราคาของวัตถุดิบท่ีจะน ามาใช้ใน
กระบวนการผลิตเพื่อรักษาระดับราคาของสินค้าให้เหมาะสมกับกลุ่มผู้บริโภค 
3.4 กระบวนการผลิต 

จากบริษัทกรณีศึกษาสายการผลิตสินค้าหลากหลายประเภท ดังนั้นจึงมีหลายสายการผลิต 
ดังเช่นตัวอย่าง 3 สายการผลิตดังนี้  

 กระบวนการผลิตน้ ายาซักผ้าแบบผง กระบวนการผลิตเริ่มจากการน าสารเคมีชนิด

ประเภทต่างๆใส่ลงไปในถังผสมตามล าดับ จากนั้นท าการกวนเพื่อให้สารเคมีผสมกัน

เป็นเนื้อเดียว แล้วส่งผ่านของผสมนี้ไปยังหอสเปรย์ดราย โดยฉีดของผสมให้เป็น

ละอองบนหอและให้ความร้อนระหว่างทางกับของผสม เพื่อให้ของผสมท่ีเป็น

ของเหลวจับตัวกันและตกเป็นผงลงมาสู่ก้นหอ จากนั้นน าผงท่ีได้มาท าการสุ่ม

ตรวจสอบคุณลักษณะบางประการในห้องทดลองเพื่อตรวจสอบคุณลักษณะว่า

เป็นไปตามท่ีต้องการหรือไม่ เมื่อผ่านการตรวจสอบแล้วจะน าผงท่ีได้เข้าขั้นตอนการ

เติมกล่ิน เม็ดสี และสารเติมแต่งต่างๆตามสูตรที่จะน ามาขาย แล้วจึงน าผงซักฟอกท่ี

ได้มาบรรจุในถุงบิ๊กแบ๊ก เพื่อส่งต่อไปยังสายการบรรจุภัณฑ์ เมื่อผลิตภัณฑ์เดินทาง

ถึงสายการบรรจุภัณฑ์จะถูกน าขึ้นสายการบรรจุตามขนาดท่ีต้องการบรรจุ จากนั้น

น าผลิตภัณฑ์ท่ีส าเร็จเป็นช้ินไปบรรจุลงหีบให้เรียบร้อยอีกครั้งก่อนท่ีจะน าไปจัดเรียง
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บนช้ันวางและส่งเข้าคลังสินค้าเพื่อจัดเก็บไว้เป็นสินค้าคงคลังก่อนส่งไปขายตาม

ช่องทางต่างๆต่อไป ดังรูปท่ี 3.3 

Mixer

RM Tank

Pump Spray DryPump

Heater

Blender

Additive

Packing

 
รูปท่ี 3.3 แผนภาพกระบวนการผลิตน้ ายาซักผ้าแบบผง 

 กระบวนการผลิตสบู่เหลวและแชมพูสระผม เริ่มจากการน าสารเคมีต้ังต้นใส่ไปใน

ถังผสมและท าการกวนของผสมในถังผสมให้เข้าเป็นเนื้อเดียวกัน จากนั้นน าของผสม

ท่ีได้ไปลดความเข้มข้นและความหนืดลงโดยการเติมน้ าบริสุทธิ์เข้าไปในของผสม 

และท าการกวนเพื่อให้ของผสมกับน้ าจนกลายเป็นเนื้อเดียวกันและมีความหนืดของ

สารผสมตามท่ีต้องการ จากนั้นเก็บตัวอย่างของสารผสมไปตรวจสอบในห้องทดลอง

เพื่อตรวจสอบค่าความเข้มข้น ความหนืด และสัดส่วนต่างๆของสารเคมีท่ีผสมอยู่ใน

เนื้อครีมหรือแชมพูนั้นๆ เมื่อได้คุณสมบัติและคุณภาพตามสูตรแล้วจะน าเนื้อครีม

หรือแชมพูนี้ไปปรับแต่งสีและกล่ินตามสูตรของแชมพูและเนื้อครีมชนิดนั้นๆ แล้วจึง

จะน าแชมพูหรือครีมท่ีได้ไปบรรจุลงบรรจุภัณฑ์ต่อไปท่ีสายการบรรจุ ดังรูปท่ี 3.4 

RM Tank

Pump

Mixer Viscosity Reduction

Pump

Mixer

Pump

Packing

Additive

 
รูปท่ี 3.4 แผนภาพกระบวนการผลิตเครื่องใช้ส่วนตัวจ าพวกสบู่และแชมพู 

 กระบวนการผลิตไอศกรีม จะเริ่มจากการน าวัตถุดิบต้ังต้นใส่ไปในถังผสมเพื่อให้ได้

สารผสมต้ังต้นก่อน จากนั้นท าการกวนสารผสมท้ังหมดให้เป็นเนื้อเดียวกันและให้ได้
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คุณภาพตามท่ีก าหนดไว้ โดยจะมีการสุ่มน าสารผสมไปตรวจสอบคุณภาพ เมื่อผ่าน

การตรวจสอบคุณภาพเรียบร้อยแล้วจะส่งสารผสมไปยังขั้นตอนถัดไปเพื่อเติมสี กล่ิน 

และรสชาติให้ได้คุณสมบัติและรูปแบบตามสูตรที่บริษัทก าหนดไว้ว่าจะขาย หลังจาก

เติมกล่ินและรสชาติเรียบร้อยแล้วกท็ าการตรวจสอบคุณภาพของสารผสมท่ีได้นั้นอีก

ครั้งว่าเป็นไปตามสูตรและหลักคุณภาพหรือไม่ เมื่อได้คุณภาพตามท่ีต้องการแล้วก็

ท าการฆ่าเช้ือโดยการพาสเจอร์ไรซ์ของผสมเพื่อป้องกันเช้ือโรคท่ีปนเป้ือนมาระหว่าง

กระบวนการผลิต จากนั้นจึงน าของผสมท่ีได้มาขึ้นรูปโดยใช้ความเย็นจัดเพื่อให้เนื้อ

ไอศกรีมท่ีได้แข็งและเซตตัวเป็นก้อนก่อนน าไปบรรจุต่อไป ดังรูปท่ี 3.5 

RM tank
Mixing

Pump

Mixing

Additive

Pasteurization

Heat Exchanger

Packing

Refrigerator

 
รูปท่ี 3.5 แผนภาพกระบวนการผลิตไอศกรีม 

 
3.5 ช่องทางการจัดจ าหน่าย 

เนื่องจากประเทศไทยเป็นหนึ่งรากฐานการผลิตท่ีส าคัญของบริษัท สินค้าท่ีท าการผลิตจึงมีท้ัง
สินค้าท่ีซื้อขายภายในประเทศและส่งออกไปยังต่างประเทศ บริษัทจึงแบ่งช่องทางการจัดจ าหน่าย
สินค้าสินค้าออกเป็น 2 ประเภท คือช่องทางการจัดจ าหน่ายในประเทศและช่องทางการส่งออกสินค้า
ตามโครงสร้างดังรูปท่ี 3.6 คือ 
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รูปท่ี 3.6 ช่องทางการขายสินค้าของบริษัท 

 การจ าหน่ายสินค้าภายในประเทศได้ แบ่งช่องทางการขายเป็น 2 ส่วนดังนี้ 

o ร้านค้าทั่วไป (General trade) เป็นร้านค้าท่ีไม่มีลักษณะเฉพาะ มีการขาย

สินค้าท่ัวไป มักอยู่ตามท้องถิ่นหรือชุมชน มีปริมาณการซื้อไม่มากนัก 

แบ่งเป็น 

 ศูนย์จัดจ าหน่ายท่ัวไป (Distribution Trade) ร้านค้าประเภทนี้จะไม่มี

หน้าร้านเป็นของตัวเอง เป็นเพียงศูนย์กลางในการกระจายสินค้าไปยัง

ร้านค้าย่อย เช่น ร้านค้าย่อยประจ าชุมชน จ าพวกโชห่วยเท่านั้น 

 ร้านค้าประจ าท้องถิ่น (Local Modern Trade) เป็นร้านค้าท่ีมีขนาด

ค่อนข้างใหญ่และมีก าลังซื้อค่อนข้างมาก เช่น ต้ังฮั่วเส็ง เป็นต้น 

 ร้านค้าขายส่ง (Wholesale) เป็นร้านค้าขนาดใหญ่ท่ีผู้บริโภคมีก าลังซื้อ

มาก และมีระบบการบริหารจัดการท่ีค่อนข้างทันสมัย เช่น Makro เป็น

ต้น 

o ห้างสรรพสินค้า (Modern Trade) คือ ร้านค้าปลีกสมัยใหม่ท่ีมี

ลักษณะเฉพาะ มีสินค้าหลากหลายแยกตามประเภทของสินค้า มีปริมาณการ

ซื้อค่อนข้างสูง แบ่งเป็น 

Sales 

Local Export 

General Trade 

Modern Trade 

Distribution 

Local Modern 

Wholesale 

Hypermarket 

Supermarket 

Convenience 

Myanmar-
Cambodia-Laos 

(MCL) 

FG - Export 
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 ห้างสรรพสินค้าขนาดใหญ่ (Hypermarket) เป็นห้างสรรพสินค้าท่ี

ผู้บริโภคมีก าลังซื้อค่อนข้างสูง มุ่งเน้นในการขายสินค้าจ าพวก Mass 

products เช่น Tesco, Big C เป็นต้น 

 ห้างสรรพสินค้าทั่วไป (Supermarket) เป็นห้างสรรพสินค้าท่ีมีขนาด

ไม่ใหญ่มากแต่ผู้บริโภคส่วนมากมีก าลังในการจับจ่าย ห้างสรรพสินค้า

ชนิดนี้จะมุ่งเน้นในการขายสินค้าจ าพวก Premium product เช่น 

TOPS, The Mall, Foodland, Boots, Watson เป็นต้น 

 ห้างสะดวกซ้ือ (Convenience store) เช่น 7-11, Family mart เป็น

ต้น 

 ช่องทางการส่งสินค้าออกไปขายยังต่างประเทศ แบ่งออกเป็น 2 กลุ่มย่อยๆคือ 

o กลุ่มท่ีดูแลการส่งออกสินค้าภายในอาเซียนท าหน้าท่ีดูแลประเทศ พม่า 

กัมพูชา และลาว ซึ่งประเทศดังกล่าวนี้ทางบริษัทได้ส่งออกสินค้าไปขายเป็น

จ านวนมาก เนื่องจากประเทศเหล่านี้ไม่มีโรงงานผลิตสินค้าของบริษัทเป็น

ของตัวเอง ดังนั้นประเทศไทยจึงเป็นฐานการผลิตสินค้าและสนับสนุนการขาย

โดยการส่งสินค้าออกไปขายยังประเทศดังกล่าว 

o กลุ่มท่ีส่งออกสินค้าไปยังประเทศอื่นๆ ท าหน้าท่ีดูแลนอกเหนือจาก พม่า 

กัมพูชา และลาว เนื่องจากประเทศเหล่านั้นมีฐานการผลิตสินค้าท่ีจ ากัดจึงไม่

สามารถผลิตสินค้าได้ครอบคลุมทุกประเภท ดังนั้นจึงต้องมีการส่งสินค้าบาง

จ าพวกไปยังประเทศนั้นๆท่ีไม่สามารถผลิตได้ เพื่อให้มีความหลากหลายของ

สินค้าในท้องตลาดและตอบสนองความต้องการของผู้บริโภคได้มากท่ีสุด 

3.6 การเชื่อมโยงระหว่างระบบสารสนเทศกับการผลิต 

หลังจากฐานข้อมูลสมบูรณ์แล้วข้อมูลจะถูกน าไปใช้เพื่อผลิตและจัดจ าหน่ายผลิตภัณฑ์
ตามล าดับโดยมีข้ันตอนการน าข้อมูลจากฐานข้อมูลไปใช้ดังรูปท่ี 3.7 คือ 
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รูปท่ี 3.7 การเช่ือมโยงระบบสารสนเทศกับการผลิต 

 ข้อมูลท่ีสมบูรณ์แล้วจากฐานข้อมูลจะถูกส่งไปแผนกวางแผนเพื่อวางแผนปริมาณการผลิตท่ี
ต้องผลิตออกมาเพื่อให้มีต้นทุนในการผลิตต่ าท่ีสุดและเพียงพอต่อความต้องการของตลาด หลังจากได้
ปริมาณการผลิตท่ีพอเหมาะแล้วจะถูกส่งไปวางแผนปริมาณและชนิดวัตถุดิบท่ีต้องใช้รวมไปถึงบรรจุ
ภัณฑ์ส าหรับสร้างค าส่ังซื้อ จากนั้นค าส่ังซื้อจะถูกส่งไปยังแผนกจัดซื้อเพื่อจัดหาวัตถุดิบให้ได้ตามค าส่ัง
ซื้อ และในขณะเดียวกันทางฝ่ายผลิตจะวางแผนการผลิตโดยก าหนดเวลาและสายการผลิตเพื่อให้
สามารถผลิตได้ตามปริมาณค าส่ังผลิตจากนั้นแผนกวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ์จึงแตกสูตรก ารผลิต
เพื่อให้เกิดขั้นตอนการผลิตท่ีเหมาะสม โดยสูตรการผลิตจะต้องผ่านการทดลองจากห้องปฏิบัติการ
และเพิ่มระดับข้ึนมาเพื่อให้ได้สูตรท่ีท่ีเหมาะสมท่ีสุดกับชุดการผลิตนี้ เมื่อได้สูตรการผลิตท่ีเหมาะสม
แล้วจะถูกส่งไปยังฝ่ายผลิตอีกครั้งเพื่อท าการผลิต และเมื่อท าการผลิตและบรรจุภัณฑ์เสร็จจะมีการส่ง
สินค้าไปยังคลังสินค้าพร้อมๆกับการค านวณราคาต้นทุนและต้ังราคาขายของฝ่ายการเงินและบัญชี 
เมื่อราคาท้ังหมดเสร็จส้ินพร้อมกับสินค้าท้ังหมดถูกส่งไปยังคลังเรียบร้อยแล้ว สุดท้ายเป็นหน้าท่ีของ
ฝ่ายขายในการหาค าส่ังซื้อจากลูกค้าและส่งกลับมายังระบบฐานข้อมูลเพื่อจัดการสินค้าคงคลัง สร้าง
ใบเสนอราคาและจัดส่งสินค้าให้กับลูกค้าตามล าดับ  

FG Plan RM PM Plan Order 
Production 

Plan 
BoM 

Production Costing Manage WH Sale 
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บทท่ี 4  
การวิเคราะห์ปัญหาคุณภาพของข้อมูล 

 ในบทนี้จะกล่าวถึงขั้นตอนการในการและวิเคราะห์สาเหตุปัญหาของบริษัทกรณีศึกษาผ่าน
เครื่องมือทางวิศวอุตสาหการเช่น การวิเคราะห์ Why-Why และแผนผังก้างปลา 
4.1 การวิเคราะห์ปัจจัยที่เก่ียวข้องของปัญหา 

จากบทท่ี 1 บริษัทกรณีศึกษาได้ก าหนดผู้ปฏิบัติการท่ีจะท าหน้าท่ีในการน าเข้าข้อมูลสู่
ฐานข้อมูลหลักประกอบด้วย 8 แผนกหลักคือ R&D, Product Planner, WIP Planner, 
Production, Accounting, Costing, Warehouse และ Sales Operation โดยปัจจุบันขั้นตอนการ
น าเข้าข้อมูลสู่ระบบฐานข้อมูลหลักดังแสดงในรูปท่ี 4.1 

 
รูปท่ี 4.1 กระบวนการน าเข้าข้อมูลไปยังระบบฐานข้อมูลในปัจจุบัน 

จากรูปท่ี 4.1 เห็นได้ว่าการท างานในปัจจุบันจะแยกผู้ปฏิบัติการในการน าเข้าฐานข้อมูลไปยัง
ฐานข้อมูลเป็น 2 กลุ่มในแต่ละแผนกคือ ผู้ปฏิบัติการปัจจุบันท่ีท างานมาแล้วมากกว่า 1 เดือนหรือ
ผ่านการเข้าฝึกอบรมในหลักสูตรผู้ใช้งานใหม่เรียบร้อยแล้ว และผู้ใช้งานใหม่ท่ีได้อายุงานไม่ถึง 1 
เดือนหรือยังไม่ผ่านการเข้าฝึกอบรมในหลักสูตรผู้ใช้งานใหม่ โดยผู้ใช้งานใหม่จ าเป็นต้องเข้าฝึกอบรม
ในหลักสูตรผู้ใช้งานใหม่ทุกคนหลังจากนั้นจะมีการสอนงานกันภายในแผนกเพื่อให้สามารถท างานได้ 
ต่อมาเมื่อผู้ใช้งานมีความรู้พอท่ีจะส่งข้อมูลเข้าสู่ระบบฐานข้อมูลหลักแล้วจึงเริ่มท าการกรอกข้อมูลเข้า
สู่ระบบในส่วนท่ีตนเองดูแล จากนั้นจึงท าการบันทึกข้อมูล ก่อนท่ีจะส่งงานไปยังแผนกถัดไปเพื่อสร้าง
ฐานข้อมูลให้ครบทุกส่วน หลังจากมีการสร้างฐานข้อมูลครบถ้วนแล้วข้อมูลจะถูกส่งไปยังระบบต่างๆท่ี
เช่ือมโยงกับฐานข้อมูลหลักต่อไป ในการสร้างฐานข้อมูลของวัสดุจะมีการสร้างแบบเป็นล าดับโดย
จะต้องสร้างส่วนของข้อมูลพื้นฐานจนครบถ้วนก่อนจึงจะสามารถสร้างข้อมูลการผลิต ข้อมูลการเงิน 
และข้อมูลการขายได้ตามล าดับ ซึ่งความเช่ือมโยงของข้อมูลจะอยู่ภายใต้กฎพื้นฐานทางธุรกิจของ
บริษัทกรณีศึกษา จะเห็นได้ว่ากระบวนการสอนงานกันเองภายในแผนกเป็นจุดเริ่มต้นของความ
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ผิดพลาดท่ีเกิดขึ้น ข้อมูลท่ีผิดพลาดระบบไม่สามารถตรวจเช็คได้เนื่องจากระบบฐานข้อมูลถูก
ออกแบบไว้ให้มีการสร้างและบันทึกข้อมูลเท่านั้น ในส่วนของการประมวลผลไม่ได้ถูกติดต้ังไว้ด้วย 

ในบทท่ี 1 ได้จ าแนกความผิดพลาดออกเป็น 2 ประเภทหลักคือความผิดพลาดท่ีไม่เกี่ยวข้อง
กับข้อมูลส่วนอื่นได้แก่ ข้อมูลขาดหาย ข้อมูลเกิน ข้อมูลผิดพลาด และความผิดพลาดท่ีเกี่ยวข้องกับ
ข้อมูลส่วนอื่นได้แก่ ข้อมูลผิดพลาด ซึ่งสามารถจ าแนกประเภทความผิดพลาดกับต่อวัสดุหนึ่งตัวเป็น
ประเภทต่างๆดังแสดงในตารางท่ี 4.1 
ตารางท่ี 4.1 ปริมาณของประเภทความผิดพลาดของการกรอกข้อมูล 

มุมมอง ไม่เก่ียวข้องกับข้อมูลส่วนอื่น ข้อมูลที่เก่ียวข้องกับข้อมูล
ส่วนอื่น 

รวม 
(จุด) 

ข้อมูลขาด ข้อมูลเกิน ข้อมูล
ผิดพลาด 

ข้อมูลผิดพลาด 

ข้อมูลพ้ืนฐาน 12 5 8 11 36 
ข้อมูลการผลิต 16 8 10 20 54 

รวม 28 13 23 31 90 

จากตารางท่ี 4.1 ในมุมมองข้อมูลพื้นฐานแต่ละวัสดุมีข้อมูลท่ีต้องกรอกท้ังหมด 36 ต าแหน่งจ าแนก
เป็นความผิดพลาดประเภทข้อมูลขาดหาย 12 ต าแหน่ง ข้อมูลเกิด 5 ต าแหน่ง ข้อมูลผิดพลาดท่ีไม่
ขึ้นกับข้อมูลส่วนอื่น 8 ต าแหน่ง และข้อมูลผิดพลาดท่ีขึ้นกับข้อมูลส่วนอื่น 11 ต าแหน่ง และส าหรับ
ในมุมมองข้อมูลการผลิตแต่ละวัสดุมีข้อมูลท่ีต้องกรอกท้ังหมด 54 ต าแหน่งจ าแนกเป็นความผิดพลาด
ประเภทข้อมูลขาดหาย 16 ต าแหน่ง ข้อมูลเกิน 8 ต าแหน่ง ข้อมูลผิดพลาดท่ีไม่ขึ้นกับข้อมูลส่วนอื่น 
10 ต าแหน่งและขอ้มูลผิดพลาดท่ีขึ้นกับข้อมูลส่วนอื่น 20 ต าแหน่งซึ่งแสดงให้เห็นว่าข้อมูลในส่วนของ
ความผิดพลาดท่ีเกี่ยวข้องกับข้อมูลส่วนอื่นๆมีมากท่ีสุดถึง 31 ต าแหน่ง 
4.2 วิเคราะห์ประเภทความผิดพลาด 

จากการวิเคราะห์จ านวนต าแหน่งข้อมูลความผิดพลาดท่ีจะเกิดขึ้นนั้นพบว่าความผิดพลาด
ประเภทความข้อมูลผิดพลาดท่ีขึ้นกับข้อมูลส่วนอื่นมีโอกาสเกิดมากท่ีสุดเนื่องจากมีข้อมูลประเภทนี้มี
จ านวนต าแหน่งมากประกอบกับวิธีในการตรวจสอบด้วยข้อมูลเองดังกล่าวดังแสดงในตารางท่ี 4.2 
ตารางท่ี 4.2 ส่วนการกรอกข้อมูลผิดพลาดของประเภทความผิดพลาด 

มุมมอง ไม่เก่ียวข้องกับข้อมูลส่วนอื่น ข้อมูลที่เก่ียวข้องกับข้อมูลสว่นอื่น รวม 
(จุด) ข้อมูลขาด

หาย 
ข้อมูลเกิน ข้อมูล

ผิดพลาด 
ข้อมูลผิดพลาด 

ข้อมูลพ้ืนฐาน 38 7 15 341 401 

ข้อมูลการผลิต 531 254 83 1124 1992 

รวม 569 261 98 1465 2393 



 52 

จากตารางท่ี 4.2 มุมมองข้อมูลพื้นฐานมีข้อมูลข้อมูลขายหายไป 38 ข้อมูล ข้อมูลเกิน 7 ข้อมูล ข้อมูล
ผิดพลาดท่ีไม่ขึ้นกับข้อมูลส่วนอื่น 18 ข้อมูลและข้อมูลผิดพลาดท่ีขึ้นกับข้อมูลส่วนอื่น 341 ข้อมูล 
จากจ านวนส่วนการกรอกข้อมูลท้ังหมด 6192 (172 item X 36 field)ข้อมูลคิดเป็น 5.51 เปอร์เซ็นต์ 
ส่วนมุมมองข้อมูลการผลิตนั้นมีข้อมูลขาดหาย 569 ข้อมูล ข้อมูลเกิน 261 ข้อมูล ข้อมูลผิดพลาดท่ีไม่
ขึ้นกับข้อมูลส่วนอื่น 98 ข้อมูล และข้อมูลผิดพลาดท่ีขึ้นกับข้อมูลส่วนอื่น 1465 ข้อมูล จากส่วนของ
การกรอกข้อมูลท้ังหมด 35,262 (653 plant X 54 field) ข้อมูลคิดเป็น 5.65 เปอร์เซ็นต์โดยความ
ผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นกับท้ังมุมมองข้อมูลพื้นฐานและมุมมองข้อมูลการผลิตนั้นส่วนมากเกิดจากความ
ผิดพลาดท่ีเกี่ยวข้องกับข้อมูลส่วนอื่นเป็นหลัก จากนั้นจึงท าการแยกปริมาณจุดผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นใน
แต่ละประเภทความผิดพลาดกับจ านวนวัสดุโดยไม่ค านึงว่าวัสดุนั้นๆจะมีจุดผิดพลาดมากกว่า 1 
ประเภท 

4.2.1 วิเคราะห์ความผิดพลาดมุมมองข้อมูลพื้นฐาน 

 หากการวิเคราะห์การกระจายของความผิดพลาดประเภทต่างๆในมุมมองพื้นฐานดังแสดงใน
ตารางท่ี 4.3 
ตารางท่ี 4.3 วิเคราะห์ความถ่ีของความผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นในมุมมองข้อมูลพื้นฐาน 

มุมมอง ประเภทความผิดพลาด จ านวนจุดผิดพลาด (ครั้ง) 

1 2 3 4 5 6 รวม 

Basic 
Data 

ข้อมูลขาดหาย 0 19 0 0 0 0 38 
ข้อมูลเกิน 5 1 0 0 0 0 7 

ข้อมูลผิดพลาดไม่เกี่ยวกับ
ข้อมูลส่วนอื่น 

15 0 0 0 0 0 15 

ข้อมูลผิดพลาดเก่ียวกับข้อมูล
ส่วนอื่น 

13 149 10 0 0 0 341 

จากตารางท่ี 4.3 พบว่าข้อมูลผิดพลาดเกี่ยวกับข้อมูลส่วนอื่นมักจะมีความถี่ท่ีเกิดขึ้น 2 ต าแหน่งต่อ
วัสดุคือ 149 ครั้ง หากน าการกระจายความผิดพลาดไปแยกตามช่ือข้อมูลดังรูปท่ี 4.2  



 53 

 
รูปท่ี 4.2 เปอร์เซ็นต์ความผิดพลาดของข้อมูลในแต่ละส่วนเทียบกับความผิดพลาดท้ังหมดในส่วนของ

ข้อมูลพื้นฐาน 
จากรูปท่ี 4.2 พบว่าข้อมูลท่ีผิดพลาดในมุมมองของข้อมูลพื้นฐานท่ีเกิดขึ้นท้ังหมดเกิดจากข้อมูล 14 
ส่วนซึ่งคิดเป็น 100 เปอร์เซ็นต์ของความผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นโดยจ าแนกรายละเอียดดังตารางท่ี 4.4 
ตารางท่ี 4.4 ข้อมูลท่ีเกิดความผิดพลาดและวิธีการวิเคราะห์ความผิดพลาดในมุมมองข้อมูลพื้นฐาน 

ชื่อข้อมูล 
ประเภท
ความ

ผิดพลาด 

เปอร์เซ็นต์
ความ

ผิดพลาด 
การใช้งาน วิธีการเช็ค 

Manufact. 

ข้อมูล
ผิดพลาด
เก่ียวกับ
ข้อมูลส่วน
อื่น 

40.40% 
โรงงานในประเทศที่ท าการผลิต
สินค้าน้ันๆ และสายการผลิตโดย
ระบุเป็นเลข 6 หลัก 

เช็คกับ plant code 
และ origin number 
และ Machine no. 
คือ plant code 2 
หลักแรก Origin no 2 
หลักถัดมา และ 
สายการผลิต 2 หลัก
สุดท้าย 

Material Plant 
Determination 

ข้อมูล
ผิดพลาด
เก่ียวกับ
ข้อมูลส่วน
อื่น 

38.90% 
แยกสายการผลิตเป็นสายผลิต
สินค้าอุปโภคหรือสายผลิตสินค้า
บริโภค 

เช็คกับ product 
hierarchy LV1-4 ซึ่ง
สามารถบอกได้ว่าอยู่
ใน brand และ
สามารถระบุต่อได้ว่า
สินค้าอยู่ในกลุ่มไหน 
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ตารางท่ี 4.4 ข้อมูลท่ีเกิดความผิดพลาดและวิธีการวิเคราะห์ความผิดพลาดในมุมมองข้อมูลพื้นฐาน
(ต่อ) 

ชื่อข้อมูล 
ประเภท
ความ

ผิดพลาด 

เปอร์เซ็นต์
ความ

ผิดพลาด 
การใช้งาน วิธีการเช็ค 

WMS indicator 
for TH 

ข้อมูล
ผิดพลาดไม่
เก่ียวกับ
ข้อมูลส่วน
อื่น 

3.49% 
ช่องทางการขายสินค้าว่าเป็น
ภายในประเทศหรือส่งออก 

L หรือ E เท่าน้ัน 

PV k 

ข้อมูล
ผิดพลาด
เก่ียวกับ
ข้อมูลส่วน
อื่น 

3.49% 

เพ่ือก าหนด tolerance ของวัสดุ
ใช้กับวัสดุชนิด FG เท่าน้ันโดยถ้า
ค่าเป็น 201 ใช้กับ HPC&IC และ 
312 ใช้กับ Food 

เช็คประเภทของวัสดุ
และ MPS category  

SLife 
ข้อมูลขาด
หาย 

2.74% อายุของสินค้า 
ตัวเลขที่มากกว่าหรือ
เท่ากับ 1 เท่าน้ัน 

RShLi 
ข้อมูลขาด
หาย 

2.74% 
เวลาท่ีสามารถเก็บสินค้าใน
คลังสินค้าได้ 

ตัวเลขที่มากกว่าหรือ
เท่ากับ 1 เท่าน้ัน 

OUn 

ข้อมูล
ผิดพลาด
เก่ียวกับ
ข้อมูลส่วน
อื่น 

2.24% ก าหนดการสั่งซื้อสิ้นค้า 

เช็คกับ base unit 
และ Order 
conversion ต้องมี
ความสอดคล้องกับ 
order unit 

No of cases at 
pallet base 

ข้อมูลขาด
หาย 

2.00% 
จ านวนลังที่จัดเรียงในพาเลต 1 
ช้ัน 

ตัวเลขที่มากกว่าหรือ
เท่ากับ 1 เท่าน้ัน 

Number of cases 
at pallet height 

ข้อมูลขาด
หาย 

2.00% 
จ านวนลังที่สามารถซ้อนกันบน
พาเลต 

ตัวเลขที่มากกว่าหรือ
เท่ากับ 1 เท่าน้ัน 

Size/dimensions ข้อมูลเกิน 0.75% มิติของสินค้า 

ไม่ควรกรอกเพราะค่า
จะซ้ าซ้อนกับส่วนการ
กรอกข้อมูลอื่นซึ่ง
ต่างประเทศใช้ข้อมูล
ส่วนน้ีแต่ประเทศไทย
ไม่ใช้ 
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ตารางท่ี 4.4 ข้อมลูท่ีเกิดความผิดพลาดและวิธีการวิเคราะห์ความผิดพลาดในมุมมองข้อมูลพื้นฐาน
(ต่อ) 

ชื่อข้อมูล 
ประเภท
ความ

ผิดพลาด 

เปอร์เซ็นต์
ความ

ผิดพลาด 
การใช้งาน วิธีการเช็ค 

TGroup ข้อมูลเกิน 0.50% ระบุช่องทางการส่งสินค้า 
ไม่มีการกรอกข้อมูล
ส่วนน้ีเพราะมีการระบุ
ช่องทางที่ตัวลูกค้า 

WUn 

ข้อมูล
ผิดพลาดไม่
เก่ียวกับ
ข้อมูลส่วน
อื่น 

0.25% จ านวนหน่วยของน้ าหนัก 
เป็นหน่วยของน้ าหนัก
เท่าน้ัน เช่น G,KG เป็น
ต้น 

QM ข้อมูลเกิน 0.25% 
จัดการคุณภาพของการสั่งซื้อ
สินค้า 

ไม่มีการท าการเลือก
ส่วนของข้อมูลน้ี
เน่ืองจากมีการท าที่
ระบบอื่นแล้วจึงส่งค่า
มาฐานข้อมูลหลัก 

Shelf Life (enter 
UOM below) 

ข้อมูลเกิน 0.25% 
อายุการใช้งานโดยระบุชัดเจน
เช่น หีบ ขวด หรือพาเลต 

ไม่มีกากรกรอกค่าน้ี
เน่ืองจากซ้ าซ้อนกับ 
total shelf life 

จากตารางท่ี 4.4 พบว่าความผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นมมากท่ีสุดคือ Manufact. เป็นข้อมูลเกี่ยวกับโรงงาน
การผลิตโรงผลิตซึ่งมีการเช่ือมโยงข้อมูลจาก 3 ส่วนคือประเทศท่ีผลิต โรงงานท่ีผลิต และสายการผลิต
ท าซึ่งหากผิดพลาดในจุดใดจุดหนึ่งจะท าให้ข้อมูลผิดทันที ข้อมูลส่วนถัดมาท่ีเกิดความผิดพลาดมาก
เป็นอันดับสองคือข้อมูลเกี่ยวกับ Material Plant Determination เป็นการก าหนดสายการผลิต
จ าพวกสินค้าอุปโภคหรือบริโภคซึ่งสามารถจ าแนกได้ตามแบรนด์หลัก แบรนด์ย่อย และชนิดของ
สินค้าซึ่งความสัมพันธ์ของข้อมูลค่อนข้างมากเช่นกันจึงท าให้เกิดความผิดพลาดท่ีสูงอันดับสอง  เมื่อ
รวมความผิดพลาด 2 ดันดับแรกพบว่าความผิดพลาดเกิน 80 เปอร์เซ็นต์ของข้อมูลท่ีเกิดความ
ผิดพลาดท้ังหมดแล้ว จึงน าความผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นจับกลุ่มเป็นประเภทความผิดพลาดและสร้าง รูป
วิเคราะห์ประเภทของความผิดพลาดแสดงว่าความผิดพลาดประเภทใดมากท่ีสุดดังแสดงในรูปท่ี 4.3 
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รูปท่ี 4.3 เปอร์เซ็นต์เปรียบเทียบความผิดพลาดแต่ละชนิดของข้อมูลพื้นฐาน 

จากรูปท่ี 4.3 สามารถสรุปได้ว่าความผิดพลาดประเภทข้อมูลผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นกับข้อมูลส่วนอื่นใน
มุมมองข้อมูลพื้นฐานเป็นสาเหตุหลักของความผิดพลาดคือ 80 เปอร์เซ็นต์ผิดพลาดประเภทดังกล่าว 

4.2.2 วิเคราะห์ความผิดพลาดมุมมองข้อมูลการผลิต 

ส าหรับข้อมูลในมุมมองด้านการผลิตการวิเคราะห์การกระจายของความผิดพลาดประเภท
ต่างๆนั้นแสดงในตารางท่ี 4.5 
ตารางท่ี 4.5 วิเคราะห์ความถ่ีของความผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นในมุมมองข้อมูลพื้นฐาน 

มุมมอง ประเภทความผิดพลาด จ านวนจุดผิดพลาด (ครั้ง) 

1 2 3 4 5 6 รวม 
Plant ข้อมูลขาดหาย 22 24 31 37 44 0 531 

ข้อมูลเกิน 70 65 14 3 0 0 254 

ข้อมูลผิดพลาดไม่เกี่ยวกับ
ข้อมูลส่วนอื่น 

79 2 0 0 0 0 83 

ข้อมูลผิดพลาดเก่ียวกับข้อมูล
ส่วนอื่น 

215 156 156 27 3 1 1124 

จากตารางท่ี 4.5 พบว่าข้อมูลผิดพลาดเกี่ยวกับข้อมูลส่วนอื่นมักจะมีความถี่ท่ีเกิดขึ้น 1 ต าแหน่งต่อ
วัสดุคือ 215 ครั้งส่วนความผิดพลาดรองลงมาคือ 2 และ 3 จุดโดยพบความผิดพลาด 156 ครั้งเท่ากัน
หากน าการกระจายความผิดพลาดไปแยกตามช่ือข้อมูลดังรูปท่ี 4.4 
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รูปท่ี 4.4 เปอร์เซ็นต์ความผิดพลาดของข้อมูลในแต่ละส่วนเทียบกับความผิดพลาดท้ังหมดในส่วนของ

ข้อมูลการผลิต 
 จากรูปท่ี 4.4 ท าให้ทราบว่าข้อมูลท่ีผิดพลาดในมุมมองของข้อมูลพื้นฐานท่ีเกิดขึ้นท้ังหมดเกิด
จากข้อมูล 29 ส่วนซึ่งคิดเป็น 100 เปอร์เซ็นต์ของความผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นโดยจ าแนกเป็นข้อมูลต่างๆ
ดังตารางท่ี 4.6 
ตารางท่ี 4.6 ข้อมูลท่ีเกิดความผิดพลาดและวิธีการวิเคราะห์ความผิดพลาดในมุมมองข้อมูลการผลิต 

Field Error Type %ความ
ผิดพลาด 

การใช้งาน วิธีการเช็ค 

ABC ข้อมูลผิดพลาด
เก่ียวกับข้อมูล
ส่วนอื่น 

20.58% ก าหนดความส าคัญของวัสดุคือ 
A ส าคัญมาก B ส าคัญล าดับ 2 
และ C ส าคัญล าดับ 3 

เช็คจากแบรนด์ของ
สินค้าซึ่งได้ก าหนด
ความส าคัญไว้แล้ว 

GRT ข้อมูลผิดพลาด
เก่ียวกับข้อมูล
ส่วนอื่น 

7.18% จ านวนวันที่ใช้ในการตรวจสอบ
การรับสินค้าส าเร็จเข้าคลังสินค้า 

เช็คกับค่าท่ีได้จาก 
WM system 

PDT ข้อมูลขาดหาย 7.08% จ านวนวันตามปฏิทินที่ต้องได้รับ
วัสดุหากมีการจัดหาวัสดุจาก
ภายนอก 

ตัวเลขที่มากกว่าหรือ
เท่ากับ 1 เท่าน้ัน 
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ตารางท่ี 4.6 ข้อมูลท่ีเกิดความผิดพลาดและวิธีการวิเคราะห์ความผิดพลาดในมุมมองข้อมูลการผลิต
(ต่อ) 

Field Error Type %ความ
ผิดพลาด 

การใช้งาน วิธีการเช็ค 

IS ข้อมูลผิดพลาด
เก่ียวกับข้อมูล
ส่วนอื่น 

6.93% ตังค่าตัวบ่งช้ีคุณภาพในการ
ตรวจสอบที่มีอยู่ส าหรับโรงงาน
และวัสดุ 

เช็คกับวัสดุชนิด FG 
เท่าน้ันที่จะมีการต้ัง
ค่าด้วยการเลือกส่วน
น้ี 

Unl ข้อมูลเกิน 6.68% ตัวบ่งช้ีที่สามารถยอมรับได้หาก
ส่งสินค้าล่าช้า 

ไม่ท าการเลือกหัวข้อ
น้ีเน่ืองจากไม่
สามารถยอมรับการ
ส่งล่าช้าได้ไม่ว่ากรณี
ใดๆทั้งสิ้น 

SLoc ข้อมูลขาดหาย 6.38% สถานที่เก็บสินค้าท่ีสามารถเบิก
ได้เมื่อมีค าสั่งซื้อ 

ต้องมีการใส่รหัส
สถานที่เก็บที่ใดที่
หน่ึง 

Typ ข้อมูลผิดพลาด
เก่ียวกับข้อมูล
ส่วนอื่น 

5.42% ตัวบ่งช้ีในการวางแผนการผลิต
ซึ่งมีค่าท่ีใช้คือ PD , X0 และ 
ND ส าหรับประเทศไทย 

เช็คกับ plant และ 
status ของ plant 

Min.lot size Missing 5.02% ก าหนดปริมาณการสั่งซื้อต่ าสุด ตัวเลขที่มากกว่าหรือ
เท่ากับ 1 เท่าน้ัน 

Sms indicator ข้อมูลผิดพลาด
เก่ียวกับข้อมูล
ส่วนอื่น 

4.87% การต้ังค่าความเกี่ยวข้องของตัว
บ่งช้ี SMS 

เช็คกับประเภทของ
วัสดุโดยใส่ข้อมูลเมื่อ
เป็นวัสดุชนิด FG 
เท่าน้ัน 

B ข้อมูลผิดพลาด
เก่ียวกับข้อมูล
ส่วนอื่น 

4.37% เซ็ตค่าบ่งช้ีตามประเภทของวัสดุ วัสดุชนิด FG ใส่
ข้อมูลเป็น 1 และ
วัสดุชนิดอื่นๆใส่
ข้อมูลเป็น 0 

Rounding val. ข้อมูลขาดหาย 4.27% ปริมาณท่ีให้ระบบประมวลการ
จัดซื้อ 

ตัวเลขที่มากกว่าหรือ
เท่ากับ 1 เท่าน้ัน 

Valid from ข้อมูลขาดหาย 3.92% วันที่ที่ก าหนดให้มีการใช้งาน
ฐานข้อมูล 

เป็นวันที่เท่าน้ัน ไม่มี
ปล่อยว่างไว้ 
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ตารางท่ี 4.6 ข้อมูลท่ีเกิดความผิดพลาดและวิธีการวิเคราะห์ความผิดพลาดในมุมมองข้อมูลการผลิต
(ต่อ) 

Field Error Type %ความ
ผิดพลาด 

การใช้งาน วิธีการเช็ค 

ESLoc ข้อมูลผิดพลาด
เก่ียวกับข้อมูล
ส่วนอื่น 

3.82% สถานที่เก็บวัตถุดิบในการผลิตที่
สามารถเบิกได้เมื่อจะท าการ
ผลิต 

ใส่ข้อมูลตามโรงงาน
ที่ใช้ในการผลิต 
ยกเว้นที่มีการน าเข้า
จะไม่มีการใส่ข้อมูล 

MS ข้อมูลผิดพลาดไม่
เก่ียวกับข้อมูล
ส่วนอื่น 

2.71% สถานะของโรงงานที่ใช้ในการ
ผลิต ประเทศไทยจะใช้ 03, 06, 
10 และ 11 เท่าน้ัน 

ตรวจสอบสถานะที่
นอกเหนือจาก 03,  
06, 10 ,11 

B ข้อมูลผิดพลาด
เกี่ยวกับข้อมูล
ส่วนอื่น 

2.46% การก าหนดกะการผลิตจะท า
เฉพาะวัสดุชนิด FG และ RM  
เท่าน้ัน 

มีการใส่ค่าส าหรับ
วัสดุชนิด FG และ 
RM เท่าน้ัน 

Q ข้อมูลผิดพลาด
เก่ียวกับข้อมูล
ส่วนอื่น 

2.31% ใช้ในการจ ากัดปริมาณการผลิต 
โดยใส่เลข 4 ที่ข้อมูลน้ี 

ใส่ค่าน้ีส าหรับ
โรงงานที่มีการผลิต
เท่าน้ัน 

BMR ข้อมูลผิดพลาด
เก่ียวกับข้อมูล
ส่วนอื่น 

1.71% การจัดการรอบการผลิตโดยจะ
ใช้ค่าน้ีส าหรับวัสดุชนิด FG, 
RM, CC และ MIX เท่าน้ัน 

มีการใส่ค่าส าหรับ
วัสดุชนิด FG, RM, 
CC และ MIX 
เท่าน้ัน 

V ข้อมูลเกิน 1.46% ตัวบ่งช้ีรุ่นการผลิตของสินค้า 
โดนหากมีการเลือกข้อมูลส่วนน้ี
จะมีการก าหนดรุ่นการผลิต 

ประเทศไทยไม่ใช้
ข้อมูลส่วนน้ี
เน่ืองจากมีการสร้าง
รุ่นการผลิตอีกระบบ
หน่ึง 

SPT ข้อมูลผิดพลาดไม่
เก่ียวกับข้อมูล
ส่วนอื่น 

1.20% ก าหนดการจัดซื้อของวัสดุ ประเทศไทยใช้ 3 ค่า
คือ 30 ซื้อจากข้าง
นอก 40 การโอน
ระหว่าง plant และ 
50 เกิดข้ึนจากการ
ผลิต 
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ตารางท่ี 4.6 ข้อมูลท่ีเกิดความผิดพลาดและวิธีการวิเคราะห์ความผิดพลาดในมุมมองข้อมูลการผลิต
(ต่อ) 

Field Error Type %ความ
ผิดพลาด 

การใช้งาน วิธีการเช็ค 

LGrp ข้อมูลผิดพลาด
เก่ียวกับข้อมูล
ส่วนอื่น 

0.55% ใช้ก าหนดการโหลดวัสดุส าหรับ
ในการส่งออก 0003 ส าหรับ 
HPC 0004 ส าหรับ Food และ 
0000 ส าหรับ IC 

ตรวจสอบ plant 
และ MPS category 
จากน้ันจึงระบุตัวเลข
ของ loading group 

Manufact. ข้อมูลผิดพลาด
เก่ียวกับข้อมูล
ส่วนอื่น 

0.35% เลขโรงงานที่ท าการผลิตหรือส่ง
ขาย 

ตรวจสอบเลข Plant 
ให้ตรงกับรหัส
โรงงาน 

Sourcing 
type 

ข้อมูลผิดพลาด
เก่ียวกับข้อมูล
ส่วนอื่น 

0.20% ระบุแหล่งที่มาของวัสดุที่ซื้อมา
จากนอกบริษัท 

ตรวจสอบจาก 
Special 
procurement 
type ว่าเป็น
ประเภทใด 

Product 
Group for K2 
Reporting 

ข้อมูลเกิน 0.10% ระบุโรงงานที่ใช้ในการผลิต ไม่มีการใช้ข้อมูลส่วน
น้ีเน่ืองจากซ้ าซ้อน
กับรหัสโรงงาน 

LS ข้อมูลผิดพลาดไม่
เก่ียวกับข้อมูล
ส่วนอื่นอ 

0.10% ให้ระบบท าการประมวลปริมาณ
การผลิตเพ่ือเสนอในแต่ระรอบ
การผลิต 

ประเทศไทยใช้แค่ค่า 
EX คือ lot for lot 
order quantity 
เท่าน้ัน 

ProcType ข้อมูลผิดพลาดไม่
เก่ียวกับข้อมูล
ส่วนอื่นอ 

0.10% ก าหนดการจัดหาหรือการ
เกิดข้ึนของวัสดุน้ันๆ E คือเกิด
จากการผลิต F คือซื้อมาจาก
ภายนอก 

ตรวจสอบว่าเป็นค่า 
E หรือ F หรือไม่
เน่ืองจากประเทศ
ไทยใช้แค่ 2 ค่า 

Ctrl key ข้อมูลเกิน 0.10% เป็นการต้ังค่าให้สามารถใช้งาน 
QM ได้ แต่ประเทศไทยไม่ใช้ 
QM จึงไม่ควรมีค่าใดๆที่ข้อมูล
ส่วนน้ี 

ไม่มีการกรอกข้อมูล
ใดๆก็ตามในข้อมูล
ส่วนน้ี 
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ตารางท่ี 4.6 ข้อมูลท่ีเกิดความผิดพลาดและวิธีการวิเคราะห์ความผิดพลาดในมุมมองข้อมูลการผลิต
(ต่อ) 

Field Error Type %ความ
ผิดพลาด 

การใช้งาน วิธีการเช็ค 

SM ข้อมูลผิดพลาดไม่
เก่ียวกับข้อมูล
ส่วนอื่น 

0.05% เลือกวิธีการผลิตโดยว่าต้องการ
อะไรบ้าง 

ประเทศไทยใช้ 2 
เท่าน้ันคือ 
selection from 
production 
version 

PUn ข้อมูลผิดพลาด
เก่ียวกับข้อมูล
ส่วนอื่น 

0.05% จ านวนหน่วยการผลิตใช้ส าหรับ
วัสดุประเภท FG เท่าน้ัน 

เช็คชนิดของวัสดุเป็น 
FG และ ข้อมูลที่
กรอกเป็น FG 
เท่าน้ัน 

FS ข้อมูลเกิน 0.05% หากมีค าสั่งซื้อเกิดจะใช้กฏการ
แบ่งอย่างยุติธรรมในการจัดการ
แบ่งสินค้าให้ลูกค้า 

ประเทศไทยไม่ใช้
ข้อมูลส่วนน้ีจึงห้าม
ใส่ข้อมูลใดๆลงไป 

จากตารางท่ี 4.6 พบว่าความข้อมูลทีเกิดความผิดพลาดมากท่ีสุดคือ A,B,C ซึ่งเป็นการก าหนด
ความส าคัญของผลิตภัณฑ์ การก าหนดความส าคัญนั้นจะขึ้นกับแบรนด์สินค้า ชนิดของสินค้า และ
ขนาดบรรจุของสินค้า ซึ่งความสัมพันธ์ดังกล่าวค่อนข้างซับซ้อนจึงท าให้เกิดความผิดพลาดได้ง่าย 
ข้อมูลท่ีพบความผิดพลาดเป็นอันดับ 2 คือ GRT ซึ่งเป็นวันท่ีใช้ในการตรวจรับสินค้า ความผิดพลาดท่ี
เกิดขึ้นมักเกิดจากพนักงานกรอกข้อมูลซึ่งไม่ได้ท าการติดต่อกับพนักงานปฏิบัติงานโดยตรงแต่ท าการ
ประเมินค่าด้วยตนเอง ข้อมูลท่ีผิดพลาดเป็นอันดับ 3 คือ PDT จ านวนวันท่ีต้องได้รับวัสดุหากมีการ
ผลิตหรือจัดหาวัสดุจากภายนอก(จ้างผลิต-ซื้อวัตถุดิบในการผลิต) ข้อมูลส่วนนี้ทางฝ่ายวางแผนมัก
ไม่ให้ความใส่ใจท่ีจะกรอกเนื่องจากไม่มีผลกับการวางแผนแต่ส่งผลกระทบกับแผนกการผลิตซึ่งท าให้
ไม่สามารถจัดการผลิตได้ดังนั้นความผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นในข้อมูล การตรวจสอบสามารถได้เพียงว่ามี
การกรอกหรือไม่มีการกรอกเท่านั้น ความผิดพลาด 3 อันดับแรกของข้อมูลการผลิตท าให้เกิดความ
ผิดพลาดประมาณ 35 เปอร์เซ็นต์หากต้องการรวมความผิดพลาดท้ังหมด 80 เปอร์เซ็นต์ต้องรวม
ความผิดพลาดถึง 10 อันดับแรกในส่วนข้อมูลการผลิต จากนั้นจึงท าการจัดกลุ่มประเภทของความ
ผิดพลาดท่ีท่ีขึ้นความผิดพลาดดังแสดงในรูปท่ี 4.5 
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รูปท่ี 4.5 เปอร์เซ็นต์เปรียบเทียบความผิดพลาดแต่ละชนิดของข้อมูลการผลิต 

 จากรูปท่ี 4.5 สามารถสรุปได้ว่าความผิดพลาดประเภทข้อมูลผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นกับข้อมูลส่วน
อื่นในมุมมองข้อมูลการผลิตเป็นสาเหตุหลักของความผิดพลาดคือ 60 เปอร์เซ็นต์ผิดพลาดประเภท
ดังกล่าวและสาเหตุรองของความผิดพลาดในมุมมองของข้อมูลการผลิตคือข้อมูลขาดหายซึ่งมีความ
ผิดพลาดท่ีพบอีก 20 เปอร์เซ็นต์ กล่าวคือหากรวมความผิดพลาดท้ัง 2 ประเภทจะท าให้พบว่าความ
ผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นนั้นมีถึง 80 เปอร์เซ็นต์ ซึ่งหากท าการแก้ไขได้จะท าให้ความผิดพลาดของข้อมูล
ลดลงไป 80 เปอร์เซ็นต์เช่นกัน 

4.2.3 วิเคราะห์ความผิดพลาดร่วมของแต่ละวัสดุ 

 เนื่องจากในวัสดุแต่ละชนิดมีจ านวนข้อมูลค่อนข้างมากจึงอาจท าให้เกิดความผิดพลาดหลาย
ประเภทดังนั้นจึงท าการวิเคราะห์ความผิดพลาดแต่ละประเภทท่ีเกิดในวัสดุ 1 ตัวเพื่อให้ทราบว่าการ
เกิดความผิดพลาดในรูปแบบใดมากท่ีสุดดังแสดงในตารางท่ี 4.7 
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ตารางท่ี 4.7 ตารางจ าแนกประเภทความผิดพลาดร่วม 
จ านวน
ประเภท
ความ

ผิดพลาด 

ลักษณะความผิดพลาดของข้อมูล 

ข้อมูล
พื้นฐาน 

ข้อมูลการ
ผลิต ขาดหาย เกิน 

ผิดพลาดไม่เก่ียวกับ
ข้อมูลส่วนอื่น 

ผิดพลาดเก่ียวกับ
ข้อมูลส่วนอื่น 

1 √    0 2 

1  √   0 3 

1   √  0 5 
1    √ 138 340 

2 √ √   0 0 

2 √  √  0 4 
2 √   √ 13 14 

2  √ √  0 2 

2  √  √ 3 6 
2   √ √ 12 57 

3 √ √ √  0 1 

3 √ v  √ 3 129 
3 √  √ √ 3 1 

3  √ √ √ 0 4 

4 √ √ √ √ 0 7 

ซึ่งจากตารางท่ี 4.7 พบว่าความผิดพลาดหลักของมุมข้อมูลพื้นฐานอยู่ท่ีความผิดพลาดประเภทข้อมูล
ผิดพลาดท่ีขึ้นกลับข้อมูลส่วนอื่นโดยมีปริมาณท้ังส้ิน138 วัสดุจาก 172 วัสดุท่ีผิดพลาดคิดเป็น 80.23 
เปอร์เซ็นต์ และความผิดพลาดในมุมมองมากท่ีสุดออยู่ท่ีความผิดพลาดประเภทข้อมูลผิดพลาดท่ีขึ้น
กลับข้อมูลส่วนอื่นโดยมีปริมาณท้ังส้ิน 340 วัสดุจาก 575 วัสดุท่ีผิดพลาดคิดเป็น 59.13 เปอร์เซ็นต์ 
เพื่อท าการแยกแยะว่าส่วนใหญ่ของความผิดพลาดคือความผิดพลาดประเภทใดบ้างจึงน าความ
ผิดพลาดดังกล่าวไปสร้างแผนภูมิดังรูปท่ี 4.6 และ 4.7 
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รูปท่ี 4.6 เปอร์เซ็นต์ความผิดพลาดของวัสดุจ าแนกตามประเภทความผิดพลาดในมุมมองข้อมูล

พื้นฐาน 

 
รูปท่ี 4.7 เปอร์เซ็นต์ความผิดพลาดของวัสดุจ าแนกตามประเภทความผิดพลาดในมุมมองข้อมูลการ

ผลิต 
 จากรูปท่ี 4.6 แสดงให้เห็นว่าความผิดพลาด 80 เปอร์เซ็นต์ของข้อมูลในมุมมองข้อมูลพื้นฐาน
อยู่ท่ีความผิดพลาดประเภทข้อมูลผิดพลาดท่ีขึ้นกับข้อมูลส่วนอื่น ซึ่งความผิดพลาดดังกล่าวเป็นความ
ผิดพลาดประเภทท่ีใหญ่ท่ีสุดของข้อมูลในมุมมองข้อมูลพื้นฐานส่วนในมุมมองการผลิตแสดงดังรูปท่ี 
4.7 พบว่า 80 เปอร์เซ็นต์ของความผิดพลาดอยู่ในความผิดพลาดประเภทข้อมูลผิดพลาดท่ีขึ้นกับ
ข้อมูลส่วนอื่นประมาณ 60 เปอร์เซ็นต์ และความผิดพลาดแบบรวมกันระหว่าง การขาดหายของ
ข้อมูล ข้อมูลเกิน และความผิดพลาดท่ีไม่ขึ้นกับข้อมูลส่วนอื่นอีก 20 เปอร์เซ็นต์ ข้อมูลจากการ
วิเคราะห์ดังกล่าวท าให้ทราบว่าในการแก้ไขปัญหาความผิดพลาดของข้อมูลจ าเป็นต้องแบ่งออกเป็น 2 
ทางคือการโปรแกรมท่ีจะสามารถคิดเป็นระบบและสร้างความสัมพันธ์ได้เพื่อแก้ปัญหาความผิดพลาด
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ท่ีเกิดจากข้อมูลผิดพลาดท่ีขึ้นกับข้อมูลส่วนอื่น และการสร้างกฎและข้อบังคับต่างๆเพื่อให้การกรอก
ข้อมูลไม่สามารถขาดหาย เกิน หรือผิดพลาดโดยไม่ขึ้นกับข้อมูลส่วนอื่นๆได้ซึ่งในโปรแกรมของ SAP 
ไม่สามารถท าได้จึงจ าเป็นต้องมีแอพลิเคช่ันส าหรับอินเตอร์เฟสข้อมูลเข้าไปใน SAP เพื่อรวบรวมกฎ
และข้อบังคับดังกล่าวลงไปในแอพลิเคช่ันและให้แอพลิเคช่ันประมวลผลก่อนท่ีข้อมูลจะถูกส่งไปยัง
ระบบฐานข้อมูล 
4.3 สาเหตุของปัญหาคุณภาพของข้อมูล 

หลังจากการศึกษาโครงสร้างของการน าเข้าข้อมูลในปัจจุบันรวมไปถึงปริมาณความผิดพลาด
ของข้อมูลในระบบ จึงน ามาวิเคราะห์หาสาเหตุปัญหาคุณภาพของข้อมูลในมิติการน าเข้าข้อมูลโดยมี
การจัดต้ังกลุ่มย่อยท่ีมีโครงสร้างดังรูปท่ี 4.8  

 
รูปท่ี 4.8 โครงสร้างของกลุ่มย่อยเพื่อระดมความคิด 

 จากรูปท่ี 4.8 ผู้จัดการห่วงโซ่อุปทาน (Project Manager SC-Excellent) เป็นผู้ดูแล
โครงการท้ังหมดโดยมีผู้ช่วยผู้จัดการด้านฐานข้อมูลหลัก (MDM-Support Manager) เป็นผู้ด าเนิน
โครงการ ซึ่งผู้ช่วยผู้จัดการจะกระจายงานซึ่งแบ่งออกเป็น 3 หัวข้อหลักคือ  

 การจัดการโปรแกรมรับผิดชอบโดยหัวหน้าโครงการ (Project Leader) ท าหน้าท่ีรวบรวม

ความต้องการของผู้ใช้งานและสังเคราะห์ความต้องการก่อนน าไปสร้างการท างานของ

โปรแกรม  

 ผู้การจัดการเว็บแอพลิเค ช่ันรับผิดชอบโดยหน่วยปฏิบั ติการพิ เศษของโครงการ 

(Commando Project Leader) ท าหน้าท่ีสร้างเว็บอินเตอร์เฟสระหว่าง SAP และ เว็บ

อินทราเน็ตแอพพลิเคช่ัน 
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 ผู้ประสานงานและจัดการอบรมรับผิดชอบโดยผู้จัดการฝึกหัด (Management Trainee) ท า

หน้าท่ีจัดการอบรม รวบรวมค าถามและปัญหาท่ีเกิดจากการใช้งานฐานข้อมูลเพื่อเก็บไว้

พัฒนาระบบต่อไป 

นอกจากนั้นยังมีผู้ใช้งานหลักของแต่ละแผนกช่วยในการระดมความคิดและเสนอความต้องการ
ของแต่ละแผนก ซึ่งประกอบด้วย แผนกวางแผนการผลิต 4 คน แผนกวิจัยและพัฒนา 2 คน ฝ่ายการ
ผลิต 2 คน แผนกการเงิน 2 คนและแผนกดัชนีราคาต้นทุนการผลิต 1 คน ซึ่งผู้วิจัยท าหน้าท่ีเป็น
หัวหน้าโครงการ โดยท้ังหมดนี้ได้ช่วยกันระดมความคิดและวิเคราะห์หาตัวแปรท่ีท าให้เกิดปัญหาด้วย
แผนภาพก้างปลา ดังรูปท่ี 4.9 โดยอาศัยการวิเคราะห์ด้วยหลัก 4M1E อันได้แก่ Man, Method, 
Machine, Material และ Environment แต่เนื่องจากการวิเคราะห์ดังกล่าวน ามาใช้กับระบบ
สารสนเทศจึงจ าเป็นต้องมีการตัดและปรับตัวแปรในการวิเคราะห์บางชนิดออกไปเพื่อให้เกิดความ
เหมาะสมอันได้แก่ตัวแปรท่ีเกี่ยวกับ Material เพราะเนื่องจากไม่มี Material ในระบบสารสนเทศ 
และส่วนของ  Machine ได้ท าการปรับเปล่ียนเป็นเครื่องมือท่ีใช้ในการท างานและสถานีการท างาน 
ดังนั้นมุมมองท่ีใช้ในการวิเคราะห์ของงานวิจัยช้ินนี้จะเหลือเพียง Man, Method, Machine และ 
Environment เท่านั้น 



 67 

 

รูป
ที่ 

4.9
 ก

าร
วิเค

รา
ะห

์ปัญ
หา

ด้ว
ยแ

ผน
ภูม

ิก้า
งป

ลา
 



 68 

จากแผนภาพก้างปลาในรูป 4.9 เมื่อรวมกลุ่มย่อยเพื่อหาสาเหตุของปัญหาท่ีแท้จริงพบว่า 

 Machine พบปัญหาท่ีเกี่ยวกับอุปกรณ์ท่ีใช้ในการท างานอาทิ และระบบการ

เช่ือมต่อเช่น อุปกรณ์ประกอบเครื่องคอมพิวเตอร์ และอุปกรณ์เช่ือมต่อเป็นปัญหาท่ี

เกิดขึ้นกับปัจจัยภายนอก ยากแก่การควบคุมสามารถแบ่งเป็น 2 สาเหตุหลักได้แก่ 

o อุปกรณ์ที่ใช้ในการท างาน เป็นปัญหาขัดข้องของอุปกรณ์คอมพิวเตอร์ อาทิ

เช่นขนาดของจอภาพและการแสดงผล เมาส์และคีย์บอร์ด ฮาร์แวร์และ

ซอร์ฟแวร์ต่างๆขัดข้องท าให้การน าเข้าข้อมูลไม่มีประสิทธิภาพและเกิดปัญหา

คุณภาพของข้อมูล โดยปัญหามีโอกาสเกิดแต่ค่อนข้างน้อย 

o ระบบการเชื่อมต่อ เป็นปัญหาขัดข้องของอุปกรณ์การเช่ือมต่อ อาทิเช่นการ

เช่ือมต่อไม่เสถียร ระบบการเช่ือมต่อขัดข้องเนื่อง เป็นต้น ซึ่งปัญหาอาจมี

สาเหตุมาจากปัจจัยภายนอก เช่นผู้ให้บริการเครือข่ายไร้สายหรือมีสาย 

กระแสไฟฟ้า ระบบน าร่องและระบบใยแก้วน าแสง นอกจากนั้นยังรวมไปถึง

สภาวะความช้ืนสัมพัทธ์ในอากาศ อุณหภูมิและปริมาณฝุ่นละอองในอากาศแต่

ละวัน 

 Environment เป็นปัญหาเกี่ยวกับสถานีท างาน(ท่ีนั่งท างาน)และสภาแวดล้อมของ

สถานท่ีท างานแบ่งออกเป็น 2 ปัจจัย 

o สภาพแวดล้อม เป็นปัญหาเกี่ยวกับส่ิงรอบข้างในระหว่างการท างานอาทิเช่น 

เสียงท่ีรบกวนในเวลาท างานท าให้ขาดสมาธิในการท างาน อุณหภูมิท่ีร้อนหรือ

หนาวเกินไปท าให้สภาวะร่างกายไม่พร้อมท างาน แสงสว่างไม่เพียงพอท าให้

ประสบปัญหาเกี่ยวข้องกับการมอง เห็นและไม่สามารท างานได้ไม่ เ ต็ม

ประสิทธิภาพ นอกจากนั้นเมื่อใช้งานร่างกายเป็นเวลานานๆจะท าให้เกิดการล้า

สะสมและส่งผลต่อประสิทธิภาพในการท างานตามมา ซึ่งปัญหาเหล่านี้ไม่

สามารถแก้ไขเพื่อให้เกิดความพึงพอใจส าหรับพนักงานทุกคนได้ แต่สามารถ

ปรับให้อยู่ในมาตรฐานท่ีกระทรวงแรงงานก าหนดเท่านั้น ซึ่งทางบริษัทได้ท า

การสร้างบรรยากาศเหล่านั้นเป็นท่ีเรียบร้อยแล้ว ในงานวิจัยช้ินนี้จึงละเลย

ปัญหานี้ไป 
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o สถานีท างาน เป็นปัญหาเกี่ยวกับอุปกรณ์ท่ีใช้ประกอบการท างานอาทิเช่นความ

เก้าอี้นั่งท่ีสามารถปรับระดับความสูงต่ าและความลาดเอียงได้ โต๊ะท างานท่ีสูง

หรือต่ าเกินไป ปัญหานี้เป็นปัญหาทางด้านกายวิภาคและสรีระของแต่ละบุคคล 

ไม่สามารถท าการแก้ไขปัญหาดังกล่าวได้ เนื่องจากแต่ละบุคคลมีความสูง 

น้ าหนัก กายวิภาคและสรีระไม่เหมือนกันจึงไม่สามารถจัดรูปแบบการนั่งท่ี

เหมาะสมส าหรับทุกๆบุคคลได้ ท าได้เพียงปรับสถานท่ีท างานให้มีความยืดหยุ่น

กับพนักงานมากท่ีสุด 

 Method พบปัญหาเกี่ยวกับกระบวนการในการท างาน และวิธีการในการน าเข้า

ข้อมลูแบ่งออกเป็น 2 ปัจจัยคือ 

o กระบวนการในการน าเข้าข้อมูล เป็นปัญหาเกี่ยวกับวิธีการน าเข้าข้อมูลซึ่งขาด

การขาดการป้องกันความผิดพลาดท่ีจะเกิดขึ้นในระหว่างน าเข้าข้อมูล โดย SAP 

ไม่สามารถป้องกันความผิดพลาดท่ีจะเกิดขึ้นได้ นอกจากนั้นกระบวนการในการ

สร้างฐานข้อมูลค่อนข้างยาวท าและไม่สามารถบันทึกระหว่างการท างานได้ซึ่งจะ

ส่งผลให้ผู้ใช้งานจ าเป็นต้องท างานเหล่านั้นให้เสร็จก่อนจึงสามารถไปท างาน

อื่นๆได้ อีกท้ังกระบวนการท่ีซับซ้อนท าให้ยากกับการเข้าใจและท างานดังนั้น

ปัญหานี้จึงถูกยกมาเป็นปัญหาท่ีจะท าการวิเคราะห์และแก้ไขต่อไป 

o วิธีการน าเข้าข้อมูล เป็นปัญหาเกี่ยวเนื่องจากกระบวนการในการสร้าง

ฐานข้อมูลของ SAP นั้นต้องสร้างฐานข้อมูลท้ังหมดในทีเดียวและการจัดเรียง

ข้อมูลดูสับสนจึงท าให้เกิดความผิดพลาดในการน าเข้าข้อมูลขึ้น ตัวอย่างเช่น

การกรอกข้อมูลผิดส่วน ต้องการกรอกส่วนหนึ่งแต่ส่วนนั้นช่ือคล้ายกับอีกส่วน

หนึ่งท าให้กรอกผิด การกรอกข้อมูลเกิน การใช้ฐานข้อมูลท่ีประเทศอื่นมีการ

สร้างไว้อยู่แล้วและเราต้องการใช้ร่วมด้วยจึงท าการสร้างโดยอ้างอิงจากประเทศ

นั้นและลืมท าการแก้ไขข้อมูลบางส่วน เป็นต้น ซึ่งปัญหานี้จะถูกยกมาท าการ

วิเคราะห์และแก้ไขต่อไป 

 Man พบปัญหาท่ีเกิดขึ้นจากความผิดพลาดท่ีเกิดจามนุษย์และการติดต่อส่ือสาร

แบ่งออกเป็น 2 ปัจจัยคือ 
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o ความผิดพลาดที่เกิดจากมนุษย์ ซึ่งเกิดได้ท้ังการกระท าท่ีต้ังใจ คือจงใจท าและ

ฝ่าฝืนกฎข้อบังคับต่างๆเพื่อให้สามารถท างานให้เสร็จลุล่วงไปได้อย่างรวดเร็ว

และทันเวลาท่ีก าหนดโดยไม่ค านึงถึงผลท่ีจะตามมา โดนการกระท านี้ จะมา

พร้อมกับความคิดท่ีว่า สามารถแก้ไขความถูกต้องได้ภายหลัง นอกจากการ

กระท าท่ีต้ังใจแล้วยังรวมไปถึงการกระท าท่ีไม่ต้ังใจด้วยเช่นการพล้ังเผลอ หรือ

การลืม เป็นต้น และสภาจิตใจในขณะท างานด้วย ตัวอย่างเช่นต้องท างาน

ภายใต้แรงกดดันจากหัวหน้า หรือภายใต้แรงกดดันในมิติของ เวลาเพื่อส่ง

ผลิตภัณฑ์ออกขายให้ทันกับคู่แข่งทางการตลาด เป็นต้น ความผิดพลาดนี้จะ

น าไปใช้ในการวิเคราะห์ถึงสาเหตุของปัญหาต่อไป 

o การติดต่อสื่ อสาร เกิดได้ ท้ังจากการติดต่อส่ือสารภายในและการติด

ติดต่อส่ือสารภายนอก อาทิเช่น การสอนงานกับผู้ใช้งานท่ีเข้าใหม่ภายในแผนก 

หรือการถ่ายโอนงานระหว่างพนักงานคนเก่าท่ีก าลังจะออกไปและพนักงานใหม่

ท่ีก าลังจะเข้ามา การส่ือสารระหว่างพนักงานกับผู้ดูแลระบบ เช่นเมื่อพนักงาน

เกิดปัญหาระหว่างการท างานพนักงานก็จะพยายามหาวิธีแก้ไขเองและท้ายท่ีสุด

ปัญหาดังกล่าวไม่ได้รับการแก้ไขอีกท้ังกลายเป็นปัญหาในเรื่องของคุณภาพของ

ข้อมูลตามมา โดยปัญหาท่ีเกิดจากตัวแปรนี้จะถูกน าไปวิเคราะห์และหาวิธีการ

แก้ไขต่อไป 

4.4 การวิเคราะห์สาเหตุที่แท้จริง 

การวิเคราะห์ด้วยก้างปลาจนท าให้ทราบว่าปัญหาท่ีเกิดขึ้นกับคุณภาพของข้อมูลเกี่ยวข้องกับ
มนุษย์และกระบวนการเพื่อเป็นการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาดังกล่าวจึงน ามาท าการวิเคราะห์
ด้วย Why – Why ดังรูปท่ี 4.10 ต่อเพื่อหาต้นตอของปัญหาและสามารถจับกลุ่มในการแก้ปัญหา
เพื่อให้สอดคล้องกับการท าการวิเคราะห์แบบก้างปลา 
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รูปท่ี 4.10 การวิเคราะห์ปัญหาและเช่ือมโยงวิธีการแก้ไขด้วย Why - Why 

การวิเคราะห์ด้วย Why-Why เพื่อทดสอบความสอดคล้องของสาเหตุท่ีแท้จริงของปัญหาดัง
รูปท่ี 4.10 โดยในแผนภาพก้างปลาได้ตัว Material ท้ิงไปเนื่องจากเป็นเทคโนโลยีสารสนเทศไม่มีส่วน
ของ Material เข้ามาเกี่ยวข้อง และละเลยในส่วนของ Machine และ Environment เนื่องจากเป็น
สาเหตุทางกายภาพ ไม่สามารถท าการแก้ไขได้ ดังนั้น Why-Why ท่ีได้จึงเหลือเพียง 2 มิติคือ Man 
และ Method เช่นเดียวกับแผนภาพก้างปลา แต่ใน Why-Why จะเป็นการพิจารณาจากความ
ผิดพลาดของข้อมูลว่ามีสาเหตุท่ีเกิดขึ้นจากอะไรได้บ้างส่วนในแผนภาพก้างปลานั้นเป็นการวิเคราะห์
คุณภาพของข้อมูลจากการน าเข้าข้อมูล ซึ่งสาเหตุท่ีน าไปสู่สาเหตุท่ีแท้จริงด้วยการวิเคราะห์ Why – 
Why มีอยู่ 4 สาเหตุหลัก 

 ความผิดพลาดที่เกิดจากมนุษย์  สามารถจ าแนกออกเป็น 2 สาเหตุได้แก่ 

o การท างานภายใต้แรงกดดันในมิติของเวลา สาเหตุเกิดจากต้องการ

ท างานท่ีได้รับมอบหมายให้เสร็จลุล่วงในเวลาท่ีก าหนดจึงท าให้เกิดการฝ่า

ฝืนกฎข้อบังคับท่ีมีอยู่หรือละเลยความส าคัญของข้อมูลบางอย่างเพื่อให้

สามารถจบงานเหล่านั้นไปได้และเริ่มท างานอื่นต่อไป การกระท าท้ังหมดนี้

ท าให้เกิดความผิดพลาดท่ีเกิดจากมนุษย์ท่ีเกิดขึ้นจากแรงกดดันในมิติของ
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เวลาขึ้น วิธีการป้องกันและแก้ไขความผิดพลาดในส่วนนี้ดังแสดงในรูปท่ี 

4.11 คือการใช้เว็บแอพลิเคช่ันเข้ามาช่วยป้องกันระหว่างการท างาน 

o ใจลอยระหว่างการกรอกข้อมูล สาเหตุเกิดจากมีเรื่องให้ผู้กรอกข้อมูลต้อง

คิดระหว่างการท างาน จึงท าให้ไม่มีสติสัมปชัญญะในการกรอกข้อมูลซึ่ง

ส่งผลให้ลืมกรอกข้อมูลบางอย่าง หรือกรอกข้อมูลบางอย่างผิดพลาด การ

แก้ไขปัญหาใจลอยระหว่างการกรอกข้อมูลดังแสดงในรูปท่ี 4.11 คือการใช้

เว็บแอพลิเคช่ันเพื่อป้องกันการลืมกรอก หรือกรอกข้อมูลผิดพลาด  

 การติดต่อสื่อสาร  สามารถจ าแนกออกเป็น 2 สาเหตุได้แก่ 

o การถ่ายทอดความรู้ไม่ครบถ้วน เนื่องจากบริษัทมีการเข้าออกของ

พนักงานมากและรวดเร็วจึงท าให้การถ่ายทอดความรู้ภายในเกิดช่องว่างขึ้น

ระหว่างการเปล่ียนแปลงพนักงาน ข้อมูลส าคัญบางอย่างหลุดหายไปพร้อม

กับพนักงานท่ีออกไป พนักงานท่ีเข้ามาใหม่มีความรู้ไม่พอส าหรับการ

ท างาน ปัญหาความรู้ความเข้าใจในงานท่ีพนักงานต้องท าจึงเกิดขึ้น ปัญหา

ดังกล่าวสามารถแก้ไขได้โดยการน าความรู้ท่ีจะต้องถ่ายทอดกันมาไว้ท่ีส่วน

การ มีการท าคู่มือเก็บไว้ และเพิ่มการอบรมหลักสู่เฉพาะของแต่ละแผนก

เข้าไปเพื่อให้พนักงานใหม่มีความรู้เพียงพอต่อการท างานดังแสดงในรูปท่ี 

4.11  

o ขาดการแก้ปัญหาร่วมกับผู้ดูแลระบบ เนื่องจากการติดต่อส่ือสารระหว่าง

ผู้ใช้งานและผู้ดูแลระบบก่อนหน้านี้มีน้อยมาก เมื่อเกิดปัญหาขึ้นพนักงาน

จะพยายามแก้ปัญหากันเองโดยไม่สามารถทราบได้เลยว่าวิธีการแก้ปัญหา

ดังกล่าวถูกต้องหรือไม่ เพื่อให้งานเสร็จพนักงานอาจยอมท าให้ข้อมูลใน

ฐานข้อมูลผิดเพราะคิดว่าข้อมูลในระบบนั้นสามารถแก้ไขได้โดยผู้ดูแล

ระบบ การแก้ปัญหาดังกล่าวคือให้พนักงานผู้ใช้งานระบบฐานข้อมูลมี

ปฏิสัมพันธ์กับผู้ดูแลระบบมากขึ้นและแบ่งปันความผิดพลาดท่ีเกิดขึ้น

ระหว่างการท างานหรือการใช้งานระบบฐานข้อมูลให้ผู้ดูแลระบบทราบและ

น าไปพัฒนาต่อไป โดยกระบวนการนี้แสดงในรูปท่ี 4.11 คือการจัด

หลักสูตรอบรม 
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 กระบวนการท างาน สามารถจ าแนกออกเป็น 2 สาเหตุได้แก่ 

o กระบวนการในการกรอกข้อมูลยาว เนื่องจากข้อมูลท่ีต้องกรอกสู่ระบบ

ฐานข้อมูลมีปริมาณมากและผู้ใช้งานไม่สามารถบันทึกระหว่างการกรอก

ข้อมูลได้ดังนั้นผู้ใช้งานจึงจ าเป็นต้องใช้เวลามากในการกรอกข้อมูลส าหรับ

วัสดุแต่ละตัว ดังนั้นในอาจะเกิดความผิดพลาดระหว่างการกรอกข้อมูลขึ้น

ได้ การแก้ไขความผิดพลาดดังกล่าวแสดงในรูปท่ี 4.11 คือการน าเว็บแอพลิ

เคช่ันมาใช้เป็นเครื่องมือช่วยในการน าเข้าข้อมูลสู่ระบบฐานข้อมูลโดยการ

ออกแบบเว็บแอพลิเคช่ันเพื่อให้สามารถบันทึกข้อมูลระหว่างการกรอก

ข้อมูลได้ เพื่อให้ผู้ใช้งานไม่ต้องใช้เวลาจ านวนมากเพื่อสร้างฐานข้อมูลใน

ส่วนนั้นให้เสร็จภายในครั้งเดียว 

o ขาดการตรวจสอบความผิดพลาด เนื่องจาก SAP ไม่สามารถตรวจสอบ

ความผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นภายในตัวระบบได้เองและความผิดพลาดมักเกิดขึ้น

อย่างซับซ้อนและเช่ือมโยงกันดังนั้นจึงต้องมีเครื่องมือท่ีสามารถช่วย

ตรวจสอบความผิดพลาดท่ีมีลักษณะเช่ือมโยงกันอย่างซับซ้อนได้ ดังนั้น

วิธีการแก้ไขดังแสดงในรูปท่ี 4.11 คือการสร้างโปรแกรมส าหรับตรวจสอบ

ความผิดพลาดแบบเช่ือมโยงกันขึ้น นอกจากจะน าผลท่ีได้จากโปรแกรมไป

ท าการแก้ไขข้อมูลท่ีผิดเหล่านั้นก่อนน าไปใช้แล้วยังสามารถน าผลวิเคราะห์

ท่ีได้จากโปรแกรมไปพัฒนากระบวนการอบรมและเว็บแอพลิเคช่ัน 

 ปริมาณข้อมูล เนื่องจากปริมาณจ านวนวัสดุในระบบมีเป็นจ านวนมากและมี

แนวโน้มเพิ่มมากขึ้นเรื่อยๆ นอกจากนั้นในส่วนของการกรอกข้อมูลยังมีความ

ซับซ้อนแล้วมีความสัมพันธ์กันมาก ดังท่ีได้กล่าวมาแล้วข้างต้นว่าประเภทของความ

ผิดพลาดของข้อมูลประเภทหลักคือข้อมูลผิดพลาดท่ีเกี่ยวข้องกับข้อมูลในส่วนอื่นๆ 

ซึ่งมากถึง 80 เปอร์เซ็นต์ในมุมมองของข้อมูลพื้นฐานและ 60 เปอร์เซ็นต์ในมุมมอง

การผลิต ซึ่งในส่วนของตัวโปรแกรม SAP เองไม่สามารถท าการประมวลผลความ

เช่ือมโยงท่ีซับซ้อนได้จึงจ าเป็นต้องมีตัวช่วยในการประมวลผลและตรวจสอบความ

ผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นดังรูปท่ี 4.11 โดยเครื่องมือท่ีใช้ในการประมวลผลจ าเป็นต้อง
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สามารถเช่ือมโยงความสัมพันธ์ที่ซับซ้อนได้รวมไปถึงสามารถท างานได้อย่างรวดเร็ว

เมื่อเทียบกับปริมาณของวัสดุท่ีมีค่อนข้างมากคือประมาณหลักร้อยในแต่ละเดือน 

และต้องเป็นเครื่องนี้ ต้องใช้งานได้ง่าย เข้าถึงได้ง่ายเพราะต้องมีการแบ่งปัน

เครื่องมือนี้ไปให้ผู้ใช้งานใช้ในการตรวจสอบความผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นจากฐานข้อมูล

ดังนั้นแนวทางในการแก้ปัญหาท่ีดีท่ีสุดคือการเขียนมาเพื่อใช้ในการตรวจสอบความ

ผิดพลาดของฐานข้อมูลวัสดุแต่ละตัวโดยได้เสนอให้ใช้โปรแกรม VBA ของ MS. 

Excel เนื่องจากการท างานค่อนข้างเร็วสามารถประมวลผลความสัมพันธ์ท่ีซับซ้อน

พอประมาณได้ นอกจากนั้นยังเป็นโปรแกรมพื้นฐานในคอมพิวเตอร์เกือบทุกเครื่อง

อีกด้วย อีกท้ังการใช้งานของโปรแกรมค่อนข้างง่ายมาก การปรับปรุงโปรแกรมก็ไม่

ยุงยาก 

 
รูปท่ี 4.11 แนวทางในการแก้ปัญหาจากการวิเคราะห์ด้วย Why-Why 

จากการวิเคราะห์ปัญหาคุณภาพของข้อมูลว่าประเภทของความผิดพลาดของข้อมูลนั้นส่วนใหญ่เกิดมา
จากข้อมูลผิดพลาดโดยขึ้นกับข้อมูลในส่วนอื่นท่ีมีความสัมพันธ์ เช่ือมโยงกันด้วย โดยประเภทของ
ความผิดพลาดดังกล่าวมากท่ีสุดท้ังในมุมมองของข้อมูลพื้นฐานและมุมมองข้อมูลการผลิต เมื่อ
วิเคราะห์ถึงปัจจัยท่ีท าให้ข้อมูลเกิดความผิดพลาดพบแล้วพบว่าปัญหาหลักเกิดมาจากกระบวนการใน
การท างานและปริมาณของข้อมูล ดังนั้นผู้วิจัยได้เสนอแนวทางในการแก้ไขดังกล่าวคือการสร้าง
โปรแกรมท่ีสามารถตรวจสอบและรายงานความผิดพลาดของข้อมูล แต่ความผิดพลาด ใน 80 
เปอร์เซ็นต์แรกยังมีความผิดพลาดประเภทผสมท่ีข้อมูลหาย ข้อมูลเกิด และข้อมูลผิดพลาดแบบไม่
ขึ้นกับข้อมูลส่วนอื่นผสมอยู่ ซึ่งความผิดพลาดดังกล่าวเกิดจากความผิดพลาดของมนุษย์ท้ังท่ีเกิดขึ้น
โดยต้ังใจหรือไม่ต้ังใจก็ตาม นอกจากนั้นยังรวมไปถึงกระบวนการในการท างานท่ียาวเกินไปผู้วิจัยจึง
เสนอวิธีการแก้ไขโดยการสร้างเว็บแอพลิเคชันส าหรับส่งผ่านข้อมูลไปสู่ระบบฐานข้อมูล โดยแอพลิเค
ชันนี้จะสามารถช่วยกรอกความผิดพลาดจ าพวกข้อมูลขาดหายโดยการต้ังค่าบังคับ ข้อมูลเกิดโดยต้ัง
การตรวจสอบการกรอกข้อมูล ข้อมูลผิดพลาดแบบไม่ขึ้นกับข้อมูลส่วนอื่นโดยการต้ังค่าเริ่มต้นและ
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ค าอธิบายค่าต่างๆ รวมไปถึงการบันทึกระหว่างการสร้างฐานข้อมูลด้วย และจากการวิเคราะห์ด้วย 
Why-why ยังพบปัญหาเกี่ยวกับการติดต่อส่ือสารอยู่ ซึ่งบริษัทกรณีศึกษาพบปัญหาเรื่องการถ่ายทอด
ข้อมูลกันระหว่างรุ่นสู่รุ่นเนื่องจากการเปล่ียนผ่านของพนักงานในบริษัทกรณีศึกษามีค่อนข้างมาก
ดังนั้นผู้วิจัยจึงเสนอแนวทางในการแก้ไขปัญหานี้คือการท าคู่มือการท างานและอบรมผู้ใช้งานจาก
ผู้ดูแลระบบเพื่อให้ความรู้ท่ีอยู่ไม่สูญหายไป นอกจากนั้นยังเป็นโอกาสท่ีดีท่ีผู้ดูแลระบบจะได้พบกับ
ผู้ใช้งานเพื่อแลกเปล่ียนปัญหาการใช้งานท่ีเกิดขึ้นและสามารถน าไปพัฒนาระบบฐานข้อมูลต่อไป  
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บทท่ี 5  
การพัฒนาการน าเข้าข้อมูล 

 การวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดขึ้นท าให้ทราบถึงสาเหตุของปัญหาและประมวลเป็นแนวความคิด
การท างานของระบบและน ามาใช้แทนระบบปัจจุบันเพื่อแก้ไขปัญหาของคุณภาพของข้อมูลท่ีเกิดขึ้น 
5.1 แนวคิดในการแก้ไข 

เพื่อให้สามารถตรวจสอบความผิดพลาด ท าการแก้ไขปัญหาและป้องกันปัญหาท่ีจะเกิดขึ้น
ผู้วิจัยเสนอให้มีวิธีการแก้ไขปัญหาท่ีกล่าวมาจากต้นเหตุโดยระบบดังกล่าวเรียกว่า “ระบบตรวจสอบ
แบบย้อนกลับ” การสร้างฐานข้อมูลในปัจจุบันของวัสดุเกิดความผิดพลาดด้านการเช่ือมโยงข้อมูลขึ้น
ดังนั้นผู้วิจัยจึงได้ออกแบบระบบตรวจสอบแบบดังแสดงในรูปท่ี 5.1  
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รูปท่ี 5.1 กระบวนการน าเข้าข้อมูลไปยังระบบฐานข้อมูลรูปแบบใหม่ 

จากรูปท่ี 5.1 ประกอบด้วยการท างาน 3 ส่วนงาน (Phase) ท่ีท างานสัมพันธ์กันคือ ส่วนการ
ฝึกอบรมหลักสูตรจ าเพาะ ส่วนงานเว็บแอพลิเคชัน และส่วนงานโปรแกรม การท างานของระบบ
ดังกล่าวจะเริ่มจากโปรแกรมซึ่งท าหน้าท่ีตรวจสอบความผิดพลาดของข้อมูลท่ีเกิดขึ้นและแสดงความ
ผิดพลาดดังกล่าวเพื่อท าการแก้ไขคุณภาพของข้อมูลจากนั้นน าความผิดพลาดท่ีตรวจพบจาก
โปรแกรมมาสร้างหลักสูตรอบรมจ าเพาะเพื่อให้ผู้ใช้งานทราบถึงความผิดพลาดและระมัดระวังไม่ได้
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เกิดความผิดพลาดดังกล่าวขึ้นอีก นอกจากนั้นยังน าความผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นไปปรับปรุงเว็บแอพลิเคชัน
เพื่อให้สามารถป้องกันความผิดพลาดท่ีจะเกิดขึ้นซ้ าในอนาคต จะเห็นได้ว่าระบบนี้หัวใจส าคัญอยู่ท่ี
โปรแกรมท่ีใช้ตรวจสอบความผิดพลาดของข้อมูล ซึ่งโปรแกรมนี้จะระบุความผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นอ้างอิง
ตามกฎพื้นฐานทางธุรกิจของบริษัทกรณีศึกษาและท าการแยกแยะรูปแบบความผิดพลาดท่ีเกิดขึ้น 
จากนั้นจึงน าความผิดพลาดท่ีได้วิเคราะห์แล้วไปท าการแก้ไขต่อไป ในงานวิจัยช้ินนี้ได้จ าแนกความ
ผิดพลาดออกเป็น 2 ประเภทใหญ่ๆซึ่งผู้วิจัยเสนอการแก้ไขปัญหาดังกล่าวไว้แบ่งออกเป็น 3 เฟสดัวย
ดันคือ เฟสของการจัดการฝึกอบรมหลักสูตรจ าเพาะ เฟสเว็บแอพพลิเคช่ัน และเฟสของโปรแกรม ซึ่ง
แต่ละส่วนจะท างานอย่างสัมพันธ์ซึ่งกันและกัน ดังนี้ ส่วนงานฝึกอบรมหลักสูตรจ าเพาะ เป็นขั้นตอน
การน าความผิดพลาดท่ีได้จากการโปรแกรมตรวจสอบ สร้างหลักสูตรจ าเพาะเพื่ออบรมผู้ ใช้แต่ละ
แผนกไม่ว่าจะเป็นผู้ใช้งานใหม่หรือผู้ใช้งานปัจจุบันก็ตาม ซึ่งหลักสูตรการอบรมนี้จะเน้นไปท่ีการ
น าเอาข้อผิดพลาดท่ีมักเกิดขึ้นถี่ของแต่ละแผนกมาหาวิธีการแก้ไขร่วมกัน การจัดหลักสูตรเฉพาะแต่
ละแผนกท าให้สามารถระบุเนื้อหาของแต่ละแผนกได้ลึกเพราะการอบรมจะมีเฉพาะผู้ใช้งานจริง จึงมี
ความเข้าใจมากขึ้น นอกจากนั้นยังสามารถแบ่งปันผลกระทบของความผิดพลาดให้ทราบได้
ตัวอย่างเช่น การขาดหายไปของข้อมูลในส่วนของ WMS indicator ซึ่งผู้ดูแลส่วนนี้คือ Product 
Planner แต่แผนกท่ีจะได้รับผลกระทบจากข้อมูลในส่วนนี้คือ Production และ Warehouse ซึ่งใน
การอบรมก็จะมีการแลกเปล่ียนให้ทราบว่าทาง 2 แผนกท่ีได้รับผลกระทบได้รับผลกระทบอย่างไรบ้าง 
และมีการช้ีแจงวิธีการน าเข้าข้อมูลในส่วนนี้โดยละเอียด เป็นต้น ส่วนงานเว็บแอพพลิเคช่ัน เป็นส่วน
งานท่ีสร้างเพิ่มข้ึนมาจากระบบเก่าเพื่อป้องกันความผิดพลาดประเภทการลืมกรอกข้อมูล ขาดความรู้
ความเข้าใจในการใส่ข้อมูล และการกรอกข้อมูลผิดประเภทโดยเว็บแอพพลิเคช่ันนี้จะสามารถก าหนด
ส่วนของข้อมูลเป็นส่วนท่ีบังคับให้มีการกรอกข้อมูล การก าหนดค่าเริ่มต้นของข้อมูล การบันทึก
ระหว่างการกรอกข้อมูลและต้องไปท าอย่างอื่นก่อน รวมไปถึงการตรวจสอบข้อมูลเบื้องต้นก่อนการ
บันทึกข้อมูลสู่ระบบ นอกจากนั้นยังเพิ่มค าอธิบายค่าต่างๆเพื่อให้เกิดความเข้าใจมากขึ้นในแต่ค่าของ
ข้อมูลท่ีต้องมีการกรอกด้วย ตัวอย่างเช่น WMS indicator จะมีการต้ังค่าให้กรอกข้อมูลเท่านั้น
มิฉะนั้นจะไม่สามารถบันทึกข้อมูลเข้าสู่ระบบได้ มีค าอธิบายค่าต่างๆท่ีต้องมีการกรอก สามารถบันทึก
ค่าท่ีกรอกในส่วนอื่นท่ีผ่านมาไว้ก่อนแล้วค่อยมาด าเนินการต่อภายหลัง และสามารถตรวจสอบ
เบื้องต้นได้ว่าค่าท่ีท าการกรอกมีอยู่ในระบบหรือไม่หรือรูปแบบการกรอกข้อมูลในส่วนนั้นถูกต้อง
หรือไม่ ส่วนงานโปรแกรมเป็นหัวใจของงานวิจัยช้ินนี้เนื่องจากระบบป้องกันความผิดพลาดของข้อมูล
แบบย้อนกลับนี้จะน าผลท่ีได้จากโปรแกรมมาวิเคราะห์ความผิดพลาดและท าการแก้ไขแบบย้อนกลับ
เพื่อเป็นการป้องกันความผิดพลาดท่ีจะเกิดขึ้นในอนาคต นอกจากนั้นโปรแกรมยังเป็นด่านสุดท้ายใน
การตรวจสอบข้อมูลก่อนการน าไปใช้จริงเนื่องจากโปรแกรมจะท าการตรวจสอบข้อมูลท่ีไม่ได้คุณภาพ
และแจ้งเตือนให้ท าการตรวจสอบและท าการแก้ไขก่อนท่ีข้อมูลจะถูกก าหนดวันท่ีให้ท าการส่งไปยัง
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ระบบต่างๆ โดยการท างานของโปรแกรมจะใช้ Microsoft Excel เป็นหลัก โดยมีการเขียนสูตรและใส่ 
Marco เข้าไปเพื่อช่วยให้สะดวกในการใช้งาน ซึ่งเมื่อน าข้อมูลมาวางในรูปแบบท่ีก าหนดและท าการ
รันโปรแกรมก็จะสามารถบอกได้ว่าส่วนนี้ของข้อมูลผิดพลาด หรือให้ลองท าการตรวจสอบข้อมูลใน
ส่วนนี้ใหม่ โดยผู้วิจัยเลือกใช้ Microsoft Excel นี้เนื่องจากเป็นโปรแกรมพื้นฐานท่ีคอมพิวเตอร์เกือบ
ทุกเครื่องต้องมี และการใช้งานของโปรแกรมใช้งานง่าย 
5.2 การอบรมผู้ใช้งาน  

หลังจากเริ่มใช้ระบบการตรวจสอบข้อมูลแบบย้อนกลับมีการจัดการอบรมโดยเชิญผู้ดูแล
ระบบฐานข้อมูลหลักจากประเทศอินเดียมาเพื่อทบทวนความรู้ด้วยหลักสูตร “วิธีการน าเข้าข้อมูลสู่
ฐานข้อมูล” ให้กับผู้ใช้งานท่ีเกี่ยวข้องใหม่ท้ังหมดในช่วงเวลา 2 เดือนแรกของการใช้งานระบบ
ตรวจสอบแบบย้อนกลับ จากนั้นได้เปล่ียนเป็นการอบรมแบบ video conference หรือ 
teleconference + live meeting แทนโดยมีผู้ดูแลระบบภายในประเทศเข้าร่วมการอบรมนี้ทุกครั้ง 
หลังจากอบรมโดยผู้ดูแลระบบฐานข้อมูลหลักเสร็จส้ินทางผู้ดูแลระบบภายในประเทศจะแจกแจง
รายละเอียดความผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นในแต่และกล่าวถึงความผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นให้ทราบพร้อมท้ังอธิบาย
ค่าและวิธีการกรอกข้อมูลในหัวข้อเหล่านั้นให้ผู้ใช้งานทราบ และสอบถามความต้องการของผู้ใช้งาน
เพิ่มเติม ซึ่งในหลักสูตรจะมีการวัดผลจากแบบทดสอบความรู้ความเข้าใจในระบบฐานข้อมูลท้ังก่อน
เข้ารับการอบรมและหลังเข้ารับการอบรม อีกท้ังผู้ดูแลระบบภายในประเทศได้สร้างคู่มือการใช้งาน
เพื่อให้ผู้ใช้งานสามารถใช้อ้างอิงได้ดังแสดงหัวข้อของคู่มือในรูปท่ี 5.2 ซึ่งใช้โปรแกรม Microsoft 
Excel เพื่อให้ง่ายต่อการเข้าถึงของผู้ใช้งาน 
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รูปท่ี 5.2 คู่มือการกรอกข้อมูลหน้าสารบัญ 

จากรูป 5.2 คู่มือท่ีสร้างนั้นมีการแบ่งไว้เป็นหัวข้อ หากต้องการใช้งานในส่วนไหนสามารถท า
การเลือกท่ีหัวข้อนั้นเพื่อท าการเช่ือมโยงไปสู่เนื้อหาดังแสดงในรูปท่ี 5.3 นอกจากนั้นคู่มือนี้ยังมีการ
ปรับปรุงเนื้อหาอย่างต่อเนื่องเพื่อให้คู่มือมีความทันสมัย อีกท้ังคู่มือนี้ถูกเก็บไว้ท่ี  share drive ท าให้
ผู้ใช้งานทุกคนสามารถเข้าถึงคู่มือนี้ได้แต่ไม่สามารถท าการแก้ไขอะไรในไฟล์ได้เนื่องจากคุณสมบัติของ
โปรแกรม Excel ท าให้สามารถจัดการผู้มีอ านาจในการแก้ไข้ไฟล์นี้ได้ 
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รูปท่ี 5.3 ตัวอย่างคู่มือการกรอกข้อมูลหน้าข้อมูลพื้นฐานแถบท่ี 2 

ในการอธิบายวิธีการกรอกข้อมูลในแต่ละหัวข้อดังรูปท่ี 5.3 นั้นมีการใช้ตัวช้ีในการอธิบาย
วิธีการกรอกข้อมูลและความหมายของข้อมูลในแต่ละหัวข้อ นอกจากนั้นยังมีค าอธิบายเพิ่มเติมใต้ภาพ
ท่ีได้ถ่ายจากหน้าเว็บแอพลิเคชันท่ีสร้างมาด้วยเพื่อให้ท าความเข้าใจคู่มือนี้ง่ายขึ้น ดังนั้นความ
คาดหวังในเฟสนี้คือการพัฒนาความรู้ความเข้าใจในการน าเข้าข้อมูลสู่ระบบให้มากขึ้นโดยวัดผลจาก
การท าแบบทดสอบวัดระดับความเข้าใจ 
5.3 การออกแบบหนา้จอโปรแกรม 

หลังจากท่ีสามารถจ าแนกรูปแบบของความผิดพลาดออกมาได้  4 รูปแบบย่อยคือ ความ
ผิดพลาดท่ีไม่เกี่ยวข้องกับข้อมูลส่วนอื่นอันได้แก่การหายไปของข้อมูล ข้อมูลเกิน และข้อมูลผิดพลาด 
และความผิดพลาดท่ีเกี่ยวข้องกับข้อมูลในส่วนอื่นๆอันได้แก่ข้อมูลผิดพลาด จึงเกิดเว็บแอพพลิเคช่ัน
เพื่อเพื่อแก้ไขความผิดพลาดของข้อมูลท่ีไม่เกี่ยวข้องกับข้อมูลในส่วนอื่นโดยเว็บแอพพลิเคช่ันสามารถ
ต้ังค่าเริ่มต้นของข้อมูล ก าหนดว่าข้อมูลในส่วนไหนต้องท าการกรอกหรือห้ามกรอกดังรูปท่ี 5.4 
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รูปท่ี 5.4 ตัวอย่างหน้าเว็บแอพลิเคชันท่ีมีการตั้งค่าเริ่มต้นและห้ามกรอก 

จากรูปท่ี 5.4 ค่าท่ีห้ามกรอกจะมีการท าสีทึบและไม่ให้ท าการกรอกข้อมูลใดๆไปในหัวข้อนั้น 
และหากข้อมูลส่วนไหนสามารถก าหนดเป็นค่าเริ่มต้นได้ระบบจะท าการกรอกข้อมูลให้โดยอัตโนมัติแต่
ผู้ใช้งานสามารถเปล่ียนแปลงและแก้ไขค่าเริ่มต้นของข้อมูลเหล่านั้นได้ นอกจากนั้นเว็บแอพพลิเคช่ัน
ยังสามารถตรวจสอบความผิดพลาดเมื่อเปรียบเทียบกับกฎพื้นฐานทางธุรกิจได้และหากตรวจพบ
ข้อผิดพลาดเว็บแอพพลิเคช่ันจะท าหน้าท่ีแจ้งเตือนผ่านข้อความเตือนและไม่ให้ท าการส่งข้อมูลเข้าสู่
ระบบฐานข้อมูลดังรูปท่ี 5.5 

 
รูปท่ี 5.5 ข้อความเตือนท่ีเกิดขึ้นจากการกรอกข้อมูลผิดพลาด 

จากรูปท่ี 5.5 ข้อความท่ีแจ้งเตือนนั้นจะแจ้งได้ท้ังการขาดหายไปของข้อมูล หัวข้อท่ีมีการ
กรอกข้อมูลผิดพลาดเมื่อตรวจสอบกับกฎพื้นฐานทางธุรกิจ และหัวข้อท่ีไม่ได้มีการกรอกข้อมูล เพื่อ
การตรวจสอบท่ีง่ายขึ้นเว็บแอพพลิเคช่ันยังแสดงกรอบรอบหัวข้อท่ีเกิดความผิดพลาดขึ้นตัวอย่างดัง
รูปท่ี 5.6 

 
รูปท่ี 5.6 การแจ้งเตือนเมื่อลืมกรอกข้อมูล 

จากรูปท่ี 5.6 หากเว็บแอพพลิเคช่ันตรวจพบความผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นไม่ว่าเกิดขึ้นกับหัวข้อใด
ก็ตามจะมีวงล้อมรอบหัวข้อนั้นเพื่อให้ง่ายต่อการตรวจสอบของผู้ใช้งานและท าการแก้ไขความ
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ผิดพลาดเหล่านั้นนอกจากนั้นยังมีการท าปุ่มบันทึกและปุ่มตรวจสอบข้อมูลไว้ในเว็บแอพพลิเคช่ันดัง
รูปท่ี 5.7 อีกด้วย 

 
รูปท่ี 5.7 ปุ่มบันทึกและตรวจสอบการกรอกข้อมูลตามกฎพื้นฐานของบริษัท 

จากรูปท่ี 5.7 มีน าปุ่มบันทึกและปุ่มตรวจสอบข้อมูลมาใช้เนื่องจากผู้ใช้งานอาจมีภารกิจ
ระหว่างการกรอกข้อมูลท าให้การกรอกข้อมูลยังไม่ลุล่วงและต้องหลีกไปท างานอื่นก่อน ดังนั้นปุ่ม
บันทึกจะช่วยในการบันทึกข้อมูลดังกล่าวและเมื่อผู้ใช้งานพร้อมกลับมาท างานก็สามารถเปิดข้อมูล
หลังจากการบันทึกมาท าต่อได้นอกจากนั้นมีปุ่มตรวจสอบเพื่อใช้ตรวจสอบความถูกต้องตามกฎทาง
ธุรกิจอีกครั้งก่อนท าการส่งข้อมูลเข้าสู่ระบบฐานข้อมูลนอกจากนั้นยังสามารถคัดลอกข้อมูลจากวัสดุ
ตัวอื่นได้ดังรูปท่ี 5.8 

 
รูปท่ี 5.8 การคัดลอกข้อมูลของวัสดุในเว็บแอพลิเคชัน 

จากรูปท่ี 5.8 หากเป็นวัสดุท่ีมีข้อมูลเหมือนกับวัสดุท่ีถูกสร้างแล้วในระบบสามารถคัดลอก
ข้อมูลของวัสดุนั้นมาเพื่อให้สะดวกและประหยัดเวลาในการกรอกข้อมูลใหม่ แต่การคัดลอกสามารถ
ท าการคัดลอกได้เฉพาะของมูลทางด้านการผลิตเท่านั้น การปรับปรุงค่าคงท่ี ค่าบังคับ ค่าเริ่มต้น ให้
ทันสมัยได้อยู่ตลอดเวลาโดยการแก้ไขไฟล์ excel และเปล่ียนค่าท่ีต้องการเปล่ียนแปลงและอัพโหลด
ลงระบบ ระบบจะท าการปรับเปล่ียนรูปแบบหน้าเว็บแอพลิเคชันให้กับงานท่ีเปิดมาใหม่เท่านั้นโดย 
โดยมีการจ าแนกไฟล์ออกเป็นประเภทต่างๆดังรูปท่ี 5.9 
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รูปท่ี 5.9 ไฟล์ท่ีบรรจุกฎต่างๆของเว็บแอพลิเคชัน 

จากรูปท่ี 5.9 ไฟล์ท่ีใช้ส าหรับใส่กฏต่างๆของเว็บแอพลิเคชันแบ่งออกเป็น 8 ไฟล์คือ 

 AutoCompletionDT ใช้ส าหรับตรวจสอบว่างานนั้นต้องมีการกรอกข้อมูลลงไป

หรือไม่ ถ้าไม่ระบบจะท าการเปิดงานและปิดงานโดยอัตโนมัติเพื่อเป็นการสร้าง

มุมมองนั้นในฐานข้อมูลหลักเท่านั้น ตัวอย่างเช่น BoM จะมีการสร้างสูตรการผลิตใน

ระบบอื่นก่อนถูกส่งเข้าสู่ฐานข้อมูลหลักแต่สูตรการ 

 EditableTabDT ใช้ส าหรับระบุค่าท่ีจะใช้เป็นตัวเลือกให้ผู้ใช้งานสามารถเลือกได้

เฉพาะค่าท่ีก าหนดในไฟล์นี้เท่านั้น และยังใช้ระบุความหมายค่าท่ีมีให้เลือกแต่ละค่า 

 RoutingRuleDT ใช้ส าหรับก าหนดการส่งงานว่าผู้รับคนใดจะได้รับงานใดบ้าง หาก

ไม่ใช่ผู้ท่ีท างานนั้นจะไม่สามารถมองเห็นงานเหล่านั้นได้ 

 UIViewConstraintDT ใช้ส าหรับตรวจสอบความขัดแย้งท่ีเกิดขึ้นในการกรอกข้อมูล

โดยมีการบรรจุกฏทางธุรกิจของบริษัทท่ีไม่ซับซ้อนลงไปเพื่อให้เว็บแอพลิเคชันช่วย

กรองความผิดพลาดท่ีจะเกิดขึ้นล่วงหน้า 

 UIViewDefaultsDT ใช้ส าหรับก าหนดค่าเริ่มต้นของแต่ละหัวข้อการกรอกข้อมูลท่ี

สามารถก าหนดค่าเริ่มต้นได้ 

 UIViewDepMandatoryRuleDT ใช้ส าหรับป้องกันการลืมกรอกค่าท่ีจ าเป็นต้อง

กรอก การตรวจเช็คในหัวข้อนี้จะใช้หัวข้ออื่นในการอ้างอิงการตรวจเช็ค หรือเป็น

การตรวจสอบแบบพึ่งพาอาศัยกับหัวข้ออื่นนั่นเอง 

 UIViewMandRuleDT ใช้ส าหรับป้องกันการลืมกรอกข้อมูลโดยไม่อ้างอิงกับการ

กรอกข้อมูลในหัวข้ออื่น 

 ผลิตได้ต่อเมื่อฐานข้อมูลต้องสมบูรณ์ก่อน ระบบจึงท าการสร้างมุมมองไว้เพื่อรอ

ข้อมูลท่ีจะถูกส่งเข้ามาเท่านั้น 
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โดยความคาดหวังจากเฟสนี้คือปริมาณความผิดพลาดในรูปแบบของข้อมูลในรูปแบบท่ีไม่เกี่ยวข้องกับ
ข้อมูลส่วนอื่นลดลง 
5.4 การออกแบบการท างานของโปรแกรม 

หัวใจส าคัญของงานวิจัยนี้อยู่ในส่วนของโปรแกรม เนื่องจากโปรแกรมจะเป็นเครื่องมือในการ
ตรวจจับความผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นของข้อมูลท่ีถูกส่งเข้าระบบแล้วโดยน าความผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นมา
แก้ไขก่อนระบบฐานข้อมูลถูกน าไปใช้ ซึ่ง ระหว่างฐานข้อมูลเสร็จสมบูรณ์และก่อนน าไปใช้จะมี
ช่วงเวลาพอท่ีสามารถท าการแก้ไขฐานข้อมูลได้นอกจากนั้นข้อมูลจากโปรแกรมยังใช้ในการวิเคราะห์
รูปแบบความผิดพลาด ลักษณะความผิดพลาดเพื่อน าไป 

ปรับปรุงหลักสูตรอบรม และเว็บแอพพลิเคชันอีกด้วย โดยหลักการท างานของโปรแกรม
แสดงดังรูปท่ี 5.10 คือ 
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รูปท่ี 5.10 ขั้นตอนการท างานของโปรแกรม 

จากรูปท่ี 5.10 โปรแกรมจะเช็คเลขวัสดุก่อนว่าถูกต้องหรือไม่? จากนั้นจะท าการเช็ค
โรงงานผลิตอยู่ในขอบเขตการท างานของประเทศไทยหรือไม่? แล้วจึงแยกตรวจสอบตามชนิดของ
ความผิดพลาดท่ีเกี่ยวข้องกับข้อมูลส่วนอื่นและไม่เกี่ยวข้องกับข้อมูลส่วนอื่นแล้วจึงท าการเก็บค่าท่ีได้
จากการตรวจสอบเพื่อท ารายงานต่อไป ในการใช้โปรแกรมนั้นต้องดึงข้อมูลท้ังหมดของวัสดุท่ีเรา
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ต้องการตรวจสอบอาจมากกว่า 1 วัสดุจากฐานข้อมูลในรูปแบบไฟล์ Excel (Local file, 
spreadsheet) เนื่องจากสูตรในโปรแกรมจะสามารถตรวจสอบค่าท่ีเป็นตัวเลขในรูปแบบท่ีเป็นตัวเลข
เท่านั้น ไม่สามารถตรวจสอบตัวเลขในรูปแบบของตัวอักษรได้ดังตัวอย่างสูตรในรูปท่ี 5.11 

 
 

รูปท่ี 5.11 ตัวอย่างสูตรการตรวจสอบข้อมูลในโปรแกรม 
จากรูปท่ี 5.11 สูตรจะตรวจสอบความถูกต้องของข้อมูลโดยอ้างอิงจากกฎพื้นฐานทางธุรกิจ

ของบริษัทและโปรแกรมจะท าการแสดงผลการตรวจสอบความถูกต้องของข้อมูลโดยใช้ “TRUE” 
แสดงผลถ้าข้อมูลในส่วนนั้นถูกต้องหรือ “FALSE” แสดงผลถ้าข้อมูลนั้นผิดแน่นอนหรือ “Check” 
แสดงผลถ้าไม่สามารถยืนยันข้อมูลในส่วนนั้นได้ให้ท าการตรวจสอบอีกครั้งโดยผลการตรวจสอบจะ
แสดงไว้เรียงตามหัวข้อดังรูปท่ี 5.12 

 
รูปท่ี 5.12 การแสดงผลการตรวจสอบข้อมูลในแต่ละหัวข้อ 

จากรูปท่ี 5.12 จะระบุผลของการตรวจสอบโดยแบ่งแยกหัวข้อของข้อมูลซึ่งมีรายละเอียด
ค่อนข้างมาก โดยส่วนมากจะใช้ในการแก้ไขความผิดพลาดและวิเคราะห์ความผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นเพื่อ
ย้อนกลับไปพัฒนาระบบให้ดียิ่งขึ้น นอกจากนั้นโปรแกรมยังสามารถสรุปรายงานความผิดพลาดท่ี
เกิดขึ้นในรูปของตารางและกราฟได้รูปท่ี 5.13 

 
(ก) ตารางผลความผิดพลาดของข้อมูล 
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(ข) กราฟผลความผิดพลาดของข้อมูล 

รูปท่ี 5.13 ตัวอย่างการรายงานผลความผิดพลาดของข้อมูลในแต่ละหัวข้อการกรอกข้อมูล 
จากรูปท่ี 5.13 โปรแกรมรายงานผลรวมวัสดุท้ังหมดและผลรวมวัสดุท่ีผิดพลาดในแต่หัวข้อ

ของและวัสดุแต่ละชนิดว่ามีปริมาณข้อมูลผิดพลาดเท่าไหร่ นอกจากนั้นยังมีการไล่ระดับสีตามจ านวน
ความผิดพลาดของข้อมูล โดยความคาดหวังจากโปรแกรมคือคุณภาพของข้อมูลโดยรวมดีขึ้น และ
ความพึงพอใจของผู้ใช้งานระบบฐานข้อมูลเพิ่มข้ึน  
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บทท่ี 6  
ผลการด าเนินงาน 

 ในบทนี้กล่าวถึงการวัดผลของระบบตรวจสอบโยแบ่งเป็น 3 ส่วนคือ การวัความรู้ความเข้าใจ
ของผู้ใช้งาน การวัดคุณภาพของข้อมูลหลังจากน าระบบไปใช้ และการวัดความพึงพอใจของผู้ใช้งาน
ข้อมูลในระบบฐานข้อมูล ซึ่งจะใช้การวัดผลท้ัง  
6.1 การทดสอบความเข้าใจของผู้ใช้งาน 

หลังจากผู้ใช้งานผ่านการอบรมแบบจ าเพาะแล้วผู้วิจัยได้ท าการทดสอบความรู้ความเข้าใจ
ของผู้ใช้งานซึ่งโดยเปรียบเทียบคะแนนท่ีจากระหว่างก่อนการอบรมและหลังการอบรม โดยใช้คะแนน
ดังกล่าวเป็นตัวแทนการประเมินความรู้ความเข้าใจในการกรอกข้อมูลของผู้ใช้งานซึ่งผลท่ีได้แสดงดัง
ตารางท่ี 6.1 จากคะแนนเต็มในแบบทดสอบ 10 คะแนน 
ตารางท่ี 6.1 ผลการทดสอบวัดระดับความเข้าใจในรอบแรกและหลังจากท าการทบทวนเนื้อหา 

แผนก เริ่มโครงการ ทบทวนรอบที่ 1 

ก่อน หลัง ก่อน หลัง 

N 𝒙̅ ± 𝒔𝒅 N 𝒙̅ ± 𝒔𝒅 N 𝒙̅ ± 𝒔𝒅 N 𝒙̅ ± 𝒔𝒅 
 R&D 22 3.00±0.82 22 8.18±0.73 22 6.18±0.80 22 9.68±0.48 

 Production 28 3.89±0.79 28 9.21±0.79 28 7.00±0.82 28 9.54±0.51 

 FG Planner 36 1.89±0.82 36 6.89±0.71 36 6.28±1.16 36 9.47±0.51 
 WIP Planner 34 3.68±0.47 34 8.03±0.90 34 7.47±0.51 34 9.62±0.49 

 Finance 14 2.57±1.22 14 8.07±1.07 14 7.43±1.50 14 9.43±0.51 

 Costing 20 2.80±1.44 20 8.65±0.49 20 5.35±0.49 20 9.65±0.49 
 WH 26 1.92±0.80 26 6.69±0.74 26 6.88±0.71 26 9.58±0.50 

 SO 23 3.43±1.04 23 8.13±0.81 23 6.04±0.82 23 9.43±0.51 
 

จากตารางท่ี 6.1 คะแนนประเมินความรู้ความเข้าใจของผู้ใช้งานเพิ่มขึ้น เมื่อเปรียบเทียบผลการ
ทดสอบก่อนและหลังหลักสูตรอบรมพบว่าผลคะแนนของผู้ใช้งานเพิ่มข้ึนประมาณ 50 เปอร์เซ็นต์ของ
คะแนนเต็ม นอกจากนี้ตารางท่ี 6.1 ยังแสดงให้เห็นว่าคะแนนเฉล่ียอยู่ในแต่ละแผนกก่อนการทบทวน
น้อยกว่าหลังการอบรมอันเนื่องมาจากผู้ใช้งานลืม แต่เมื่อท าการทบกวนแล้วคะแนนมีแนวโน้มเพิ่มขึ้น
แสดงให้เห็นว่าการอบรมส่งผลให้ผู้ใช้งานมีความรู้ความเข้าใจในการท างาน และระบบฐานข้อมูลเพิ่ม
มากขึ้น 
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6.2 การเปรียบเทียบความผิดพลาดของข้อมูล 

เมื่อตรวจสอบคุณภาพของข้อมูลหลังใช้งานประยุกต์ใช้ระบบตรวจสอบความผิดพลาดแบบ
ย้อนกลับพบว่าความผิดพลาดของข้อมูลท้ังในส่วนของข้อมูลพื้นฐานและข้อมูลการผลิตมีปริมาณ
ลดลงดังแสดงในตารางท่ี 6.2 
ตารางท่ี 6.2 คุณภาพของข้อมูลในระบบหลังจากการใช้ระบบตรวจสอบแบบย้อนกลับท้ัง 5 เดือน 
Mat 
Type 

View Month 1 Month 2 Month 3 Month 4 Month 5 

No 
of 

Mat 

Error No 
of 

Mat. 

Error No 
of 

Mat 

Error No 
of 

Mat 

Error No 
of 

Mat 

Error 

FG 
  

Basic  145 89 228 89 78 14 84 17 368 21 
Plant  642 329 823 213 304 91 226 53 891 17   

จากตารางท่ี 6.2 เมื่อน าระบบตรวจสอบคุณภาพของข้อมูลแบบย้อนกลับไปใช้เป็นเวลา 5 เดือน
พบว่าปริมาณความผิดพลาดของข้อมูลลดลงตามล าดับ แต่ปริมาณความผิดพลาดใน 2 เดือนแรกนั้นมี
ปริมาณการลดลงท่ีน้อยเนื่องมาจากการออกแบบหน้าจอยังบันทึกกฎต่างๆไว้ในเว็บแอพพลิเคช่ันเพื่อ
เป็นการป้องกันความผิดพลาดท่ีจะเปิดขึ้นนั้นยังไม่สมบูรณ์ทุกกฎเพราะอยู่ในระหว่างทดสอบ
นอกจากนั้นโปรแกรมยังท างานได้ไม่สมบูรณ์จึงมีการปรับปรุงโปรแกรมการตรวจสอบความผิดพลาด
กับกฎพื้นฐานทางธุรกิจเพื่อตรวจหาส่ิงท่ีเปล่ียนแปลงและข้อผิดพลาดอีกครั้งเพื่อน าผลท่ีได้มา
ปรับปรุงเว็บแอพพลิเคช่ันรวมถึงหลักสูตรอบรมด้วย หลังจากการปรับปรุงพบว่าปริมาณข้อผิดพลาด
ลดลงดังนั้นจึงน าอัตราส่วนความผิดพลาดต่อวัสดุท้ังหมดสร้างกราฟเพื่อเปรียบเทียบอัตราการลดลง
ของจ านวนวัสดุท่ีมีข้อผิดพลาดกับจ านวนวัสดุท้ังหมดดังแสดงในรูปท่ี 6.1 
 

  
ก) อัตราส่วนวัสดุท่ีมีข้อผิดพลาดกับวัสดุท้ังหมดในส่วนของ Basic Data 
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ข) อัตราส่วนวัสดุท่ีมีข้อผิดพลาดกับวัสดุท้ังหมดในส่วนของ Plant Data 

รูปท่ี 6.1 อัตราส่วนวัสดุท่ีมีข้อผิดพลาดกับวัสดุท้ังหมด 
จากรูปท่ี 6.1 แสดงให้เห็นถึงแนวโน้มการลดลงอย่างต่อเนื่องจาก 100 เปอร์เซ็นต์เหลือ 

61.38 เปอร์เซ็นต์ ในเดือนท่ี 1 และเหลือ 39.04 เปอร์เซ็นต์ ในเดือนท่ี 2 และเหลือ 17.95 
เปอร์เซ็นต์ ในเดือนท่ี 3 และเหลือ 20.24 เปอร์เซ็นต์ ในเดือนท่ี 4 ท้ายท่ีสุดเหลือ 5.71 เปอร์เซ็นต์ 
ในเดือนท่ี 5 ในส่วนของ Basic Data และจาก 88.06 เปอร์เซ็นต์ เหลือ 51.25 เปอร์เซ็นต์ ในเดือนท่ี 
1 และเหลือ 25.88 เปอร์เซ็นต์ ในเดือนท่ี 2 และเหลือ 29.93 เปอร์เซ็นต์ ในเดือนท่ี 3 และเหลือ 
23.45 เปอร์เซ็นต์ ในเดือนท่ี 4 ท้ายท่ีสุดเหลือ 1.91 เปอร์เซ็นต์ ในเดือนท่ี 5 ในส่วนของข้อมูล
พื้นฐานซึ่งตัวเลขท่ีลดลงท้ังหมดนี้อาจจะล่าช้าไปบ้างอันเนื่องมากจากตัวเว็บแอพลิเคช่ันท่ีต้องมีการ
เตรียมไฟล์เพื่อส่งไปน าเข้าจากนั้นต้องท าการทดสอบในระบบทดสอบก่อนหลังจากทดสอบผ่านแล้ว
จึงให้ผู้อ านวยการลงนามถึงจะสามารถอัพโหลดสู่ระบบใช้งานจริงได้ และด้วยเหตุผลเดียวกันนี้ท าให้
ยังไม่สามารถท าการแก้ไขให้ความผิดพลาดเป็น 0 เปอร์เซ็นต์ ได้เนื่องจากตรวจพบว่าในเดือนท่ี 5 มี
การเปล่ียนกฎทางธุรกิจบางอย่างส าหรับผลิตภัณฑ์ท่ีออกมาเพื่อส่งเสริมการขายจึงท าให้ข้อมูลท่ี
ผิดพลาดนั้นเกิดขึ้น  
6.3 ความพึงพอใจของผู้มีส่วนเก่ียวข้อง 

การวัดความพึงพอใจของผู้ใช้งานระบบฐานข้อมูลโดยมีการส่งแบบส ารวจความพึงพอใจไปยัง
ผู้ใช้งานในทุกๆแผนกท่ีเกี่ยวข้องกับระบบฐานข้อมูลจ านวนท้ังส้ิน 110 คนโดยแยกตามแผนกดังแสดง
ในตารางท่ี 6.3 
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ตารางท่ี 6.3 จ านวนการส่งแบบสอบถามการใช้งานฐานข้อมูลแยกตามแผนก 
แผนก จ านวนผู้ตอบแบบสอบถาม 

จัดการคุณภาพ 5 
ควบคุมคุณภาพ 5 

วางแผน 20 

การผลิต 10 
ต้นทุนสินค้า 5 

บัญชี 5 

คลังสินค้า 5 
จัดซื้อ 5 

ด าเนินการขาย 5 

พ้ืนที่ขาย 5 
การตลาด 15 

บริการลูกค้า 15 

วิจัยและพัฒนา 10 
 

จากตารางท่ี 6.3 การส่งแบบสอบถามจ าแนกตามความเกี่ยวข้องกับการป้อนข้อมูลและการใช้งาน
ฐานข้อมูลซึ่งได้ส่งแบบสอบถามไปยังแผนกต่างๆท้ังท่ีมีส่วนในการป้อนข้อมูลสู่ระบบฐานข้อมูลหรือ
น าข้อมูลจากฐานข้อมูลมาใช้เพียงอย่างเดียวโดยความสัมพันธ์ของการน าเข้าข้อมูลและใช้งานข้อมูล
ดังแสดงในตารางท่ี 6.4 
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ตารางท่ี 6.4 แผนกท่ีเกี่ยวข้องกับการป้อนและการใช้งานฐานข้อมูล 

 

 

ตารางท่ี 6.4 แสดงแผนกท่ีมีส่วนเกี่ยวข้องท้ังหมดโดยแยกกลุ่มท่ีเกี่ยวข้องกับฐานข้อมูลเป็น 3 ส่วนคือ 
ผู้ป้อนข้อมูล ผู้ใช้งานข้อมูลเป็นหลัก และผู้ใช้งานข้อมูลบางส่วน โดยผลท่ีได้จากการจากการตอบแบบ
ส ารวจความพึงพอใจในระบบฐานข้อมูลต้ังแต่ระดับ 1 (น้อยท่ีสุด) ถึงระดับ 5 (มากท่ีสุด) และน าผลท่ี
ได้มาวิเคราะห์ผลทางสถิติพบว่าความพึงพอใจในระบบฐานข้อมูลหลังการปรับปรุงด้วยระบบ
ตรวจสอบแบบย้อนกลับมีมากขึ้นและดังแสดงในตารางท่ี 6.5 
 
 
 

แผนก 
FG WIP PM RM 

พื้น 
ฐาน 

การ 
ผลิต 

พื้น 
ฐาน 

การ 
ผลิต 

พื้น 
ฐาน 

การ 
ผลิต 

พื้น 
ฐาน 

การ 
ผลิต 

จัดการ
คุณภาพ 

        

ควบคุม
คุณภาพ 

        

วางแผน         

การผลิต         

ต้นทุน
สินค้า 

        

บัญช ี         

คลังสินค้า         

จัดซื้อ         

ด าเนินการ
ขาย 

        

พื้นท่ีขาย         

การตลาด         

บริการ
ลูกค้า 

        

วิจัยและ
พัฒนา 

        
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ตารางท่ี 6.5 ผลการวิเคราะห์ทางสถิติของผู้ท าแบบส ารวจความพึงพอใจฐานข้อมูล 

แผนก จ านวน 
ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

𝒙̅ ± 𝒔𝒅 𝒙̅ ± 𝒔𝒅 
จัดการคุณภาพ 5 2.8  0.84 4.8  0.45 

ควบคุมคุณภาพ 5 2.2  0.45 4.8  0.45 

วางแผน 20 1.9  0.49 4.6  0.83 

ผลิต 10 2.0  0.47 4.6  0.70 

ต้นทุนสินค้า 5 2.0  0.00 4.8  0.45 

บัญช ี 5 2.0  0.00 4.4  0.55 

คลังสินค้า 5 2.0  0.00 4.2  0.45 

จัดซื้อ 5 2.0  0.00 4.8  0.45 

ด าเนินการขาย 5 2.4  0.55 4.4  0.55 

พื้นท่ีขาย 5 2.0  0.00 4.8  0.45 

การตลาด 15 2.0  0.38 4.6  0.51 

บริการลูกค้า 15 2.0  0.65 4.2  0.77 

วิจัยและพัฒนา 10 2.2  0.42 4.4  0.52 
 

ซึ่งจากการวิเคราะห์ทางสถิติในตารางท่ี 6.5 พบว่าค่าเฉล่ียของความพึงพอใจในระบบฐานข้อมูลเพิ่ม
มากขึ้นดังนั้นผู้ท าการวิจัยจึงน าผลท่ีได้มาวิเคราะห์ทางสถิติเพื่อตรวจสอบสมมติฐานว่าค่าเฉล่ียความ
พึงพอใจเพิ่มขึ้นด้วยโดยใช้วิธีการ t-Test: Paired Two Sample for Means โดยสมมติฐานหลัก(1) 
คือความพึงพอใจของก่อนและหลังการปรับปรุงฐานข้อมูลไม่มีการเปล่ียนแปลงและสมมติฐานรอง
(2)คือความพึงพอใจก่อนและหลังการปรับปรุงเปล่ียนอย่างมีนัยส าคัญไป  

H0: µ0 ≥ µ1 … (1) 
H1: µ0 < µ1 … (2) 

ซึ่งผลท่ีได้จากการจากการทดสอบสมมติฐานแสดงในตารางท่ี 6.6 โดยเป็นค่าทางสถิติโดยรวมและ 
ตารางท่ี 6.7 โดยท าการทดสอบสมมติฐานด้วย t-Test: Pair two sample mean ท่ีความเช่ือมั่น 
95% และท าการทดสอบด้วย one-tail test 
ตารางท่ี 6.6 ค่าทางสถิติของการทดสอบความพึงพอใจในฐานข้อมูล 
ค่าทางสถิติ  ความพึงพอใจก่อนปรับปรุง ความพึงพอใจหลังปรับปรุง 

Mean 2.0545 4.5272 

Variance 0.2355 0.3983 
Observations 110 110 
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ตารางท่ี 6.7 การทดสอบสมมติฐาน t-Test: Paired Two Sample for Means 
ตัวแปรทดสอบทางสถิติ ค่าที่ได้จากการทดสอบ 

Df 109 

t Stat -45.4959 

P(T<=t) one-tail 0.0000 

t Critical one-tail 1.6589 

โดยในการท าการทดสอบนั้นจะน าค่าความพึงพอใจของแต่ละบุคคลก่อนและหลังมาท าการ
ทดสอบเปรียบเทียบกันเพื่อทดสอบสมมติฐานซึ่งเมื่อท าการทดสอบสมมติฐานแล้วพบว่าสามารถ
ปฏิเสธสมมติฐานหลักได้โดยพิจารณาจากค่า P(T<=t) มีค่าน้อยกว่าระดับความเช่ือมั่นท่ีต้ังไว้คือ 
0.05 หรือ p < 0.05 จึงท าให้สมมติฐานหลัก H0 ถูกปฏิเสธและสามารถยอมรับสมติฐานรอง H1 ซึ่ง
คือความพึงพอใจของผู้ใช้งานต่อระบบฐานข้อมูลใหม่มีการเปล่ียนแปลงอย่างมีนัยส าคัญ  
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บทท่ี 7 สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

ในบทนี้จะเป็นการสรุปผลงานวิจัย อภิปรายผลลัพธ์และเสนอแนะจากการแก้ไขปัญหาใน
เรื่องของความถูกต้องของข้อมูลข้างต้นซึ่งได้ทดลองน าข้อมูลจริงจากบริษัทกรณีศึกษามาใช้ใน
การศึกษาเพื่อหากระบวนการในการป้องกันและแก้ไขปัญหาในด้านของคุณภาพของข้อมูลซึ่งได้ผล
เป็นท่ีน่าพอใจดังนี้ 
7.1 บทสรุป 

เมื่อท าการตรวจสอบบริษัทกรณีศึกษาผลิตสินค้าอุปโภค บริโภค ประสบปัญหาเรื่องของ
คุณภาพของข้อมูลเป็นปัญหาท่ีส าคัญและใหญ่มากเนื่องจากความถูกต้องของข้อมูลก่อนน ามาท าการ
แก้ไขอยู่ในระดับท่ีต่ ามากส่งผลให้บริษัทประสบกับปัญหาการส่งของล่าช้า ไม่ถูกต้องและตรงตามค า
ส่ังซื้อ นอกจากนั้นยังส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตด้วย เนื่องจากไม่สามารถส่ังซื้อวัตถุดิบได้ตรง
ตามเวลาท่ีก าหนด รวมไปถึงข้อมูลทางการผลิตคือค าส่ังการผลิตด้วย ดังนั้นผู้วิจัยจึงได้ศึกษารูปแบบ
ของความผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นจากกระบวนการน าเข้าข้อมูล และวิธีการส่งผ่านข้อมูลของบริษัท
กรณีศึกษาพบว่าความผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นส่วนใหญ่สามารถจัดกลุ่มได้เป็น 4 กลุ่มได้แก่ การขาดหายไป
ของข้อมูล การเกิดของข้อมูล ข้อมูลผิดพลาดท่ีเนื้อหาของข้อมูลไม่เกี่ยวข้องกับข้อมูลในส่วนอื่น และ
การผิดพลาดของข้อมูลโดยท่ีเนื้อหาของข้อมูลมีส่วนเกี่ยวข้องกับข้อมูลในส่วนอื่น  โดยหลังจากจัด
กลุ่มความผิดพลาดท่ีเกิดขั้นได้จึงวิเคราะห์สาเหตุท่ีท าให้ข้อมูลผิดพลาดโดยใช้เครื่องมือทางวิศวกรรม
อุตสาหการตัวอย่างเช่น แผนผังก้างปลา การวิเคราะห์ why-why เข้ามาช่วยในการหาสาเหตุท่ี
แท้จริงของปัญหาดังกล่าวและทราบว่าปัญหาดังกล่าวเกิดขึ้นจากตัวแปร 2 ประการหลักคือ ความ
ผิดพลาดท่ีเกิดจามนุษย์และกระบวนการในการท างานจึงได้ปรับปรุงและหาวิธีการแก้ไขต่อไป 

การแก้ไขปัญหาดังกล่าวโดยการน าในระบบตรวจสอบแบบย้อนกลับมาใช้ ในระบบ
ตรวจสอบแบบย้อนกลับแบ่งการท างานออกเป็น 3 ส่วนการท างานหลักด้วยกัน โดยหัวใจของระบบนี้
จะอยู่ในส่วนสุดท้ายซึ่งมีโปรแกรมท่ีออกแบบมาเพื่อตรวจสอบความผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นกับข้อมูลโดย
เปรียบเทียบกับกฎพื้นฐานทางธุรกิจของบริษัทกรณีศึกษาจากนั้นน าความผิดพลาดท่ีตรวจพบไปท า
การปรับปรุงเว็บแอพลิเคชันอาทิเช่นการก าหนดค่าเริ่มต้น การก าหนดค่าบังคับ การตรวจสอบค่า
เบื้องต้น เป็นต้น เพื่อเป็นการป้องกันในระยะเริ่มแรกต้ังแต่การกรอกข้อมูล จากนั้นยังน าความ
ผิดพลาดท่ีตรวจพบไปท าการปรับปรุงหลักสูตรการอบรมจ าเพาะและคู่มือท่ีใช้ในการอ้างอิงเพื่อให้
ผู้ใช้งานเกิดความเข้าใจในระบบฐานข้อมูลหลักมากข้ึน โดยการวัดผลของท้ัง 3 ส่วนงานนี้จะแบ่งแยก
ออกจากกันอย่างชัดเจน  
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ในหลักสูตรการอบรมจะมีข้อสอบให้ผู้ใช้งานท าก่อนและหลังอบรมเพื่อดูพัฒนาการก่อนและ
หลังเข้าอบรมว่ามีการเปล่ียนแปลงไปในทิศทางท่ีดีขึ้นมากน้อยเพียงใด ซึ่งได้ผลสรุปว่าพัฒนาการ
ทางด้านความรู้ความเข้าใจในระบบฐานข้อมูลหลักของผู้ใช้งานมีมากขึ้นเมื่อ เปรียบเทียบกับก่อนท า
การอบรม ส่วนในส่วนงานถัดมามีการใช้ความถูกต้องของข้อมูลในระบบฐานข้อมูลหลักเป็นตัวชี้วัด ซึ่ง
ผลท่ีได้จากการพัฒนาด้านคุณภาพของข้อมูล พบว่ามีการปรับปรุงทางด้านคุณภาพของข้อมูล
ค่อนข้างมากซึ่งท้ายท่ีสุดพบความผิดพลาดของข้อมูลในระบบไม่เกิน 5% หลังจากน าระบบตรวจสอบ
แบบย้อนกลับเป็นเวลา 5 เดือน และส่วนงานสุดท้ายคือการออกแบบโปรแกรมเพื่อตรวจสอบความ
ผิดพลาดของข้อมูลในระบบมีการใช้ความพึงพอใจในฐานข้อมูลเป็นดัชนีชีวัดความส าเร็จ โดยการน า
ความพึงพอใจของผู้ใช้งานฐานข้อมูลหลักก่อนและหลังปรับปรุงมาทดสอบทางสถิติในสมมติฐานท่ีเช่ือ
ว่าความพึงพอใจของผู้ใช้ระบบฐานข้อมูลมีมากขึ้น  และผลจากการทดสอบก็ยืนยันเช่นนั้นคือ ความ
พึงพอใจของผู้ใช้งานระบบฐานข้อมูลมีมากขึ้นอย่างมีนัยส าคัญ โดยดัชนีช้ีวัดท้ังหมดท่ีกล่าวมาท าให้
พอสรุปได้ว่าความรู้ความเข้าใจของผู้ใช้งานมีพัฒนาการไปในทางท่ี ดีขึ้นเช่นกันกับข้อมูลในระบบ
ฐานข้อมูลมีความผิดพลาดลดลงตามล าดับ 

จากงานวิจัยช้ินนี้ท าให้เห็นว่าเรื่องของคุณภาพของข้อมูลไม่ใช่เรื่องยากอีกต่อเมื่อหากทราบ
ถึงต้นตอของปัญหาและหาวิธีการเพื่อป้องกันการเกิดปัญหาต้ังแต่ต้นตอ ซึ่งในงานวิจัยนี้จะเห็นว่า
ความผิดพลาดส่วนมากเกิดจากบุคลากรขาดความรู้ความเข้าใจท่ีแท้จริงในกฎและข้อมูลต่างๆรวมกับ
การเปล่ียนแปลงบุคลากรอยู่เรื่อยๆจึงท าให้ความรู้ของบุคลากรลดลงไปเรื่อยๆจากรุ่นสู่อีกรุ่น ดังนั้น
ในการแก้ปัญหาในเรื่องของคุณภาพของข้อมูลของบริษัทใหญ่ๆซึ่งมีการเปล่ียนแปลงบุคลากร
ค่อนข้างมากจึงต้องมีการสร้างโปรแกรมหรือตัวช่วยอื่นๆท่ีเหมาะสมมาเพื่อป้องกันความผิดพลาดใน
การน าเข้าข้อมูลนอกจากนั้นยังต้องมีการตรวจสอบความรู้ความเข้าใจของพนักงานอยู่เสมอและ
ท้ายท่ีสุดคือการน าข้อมูลมาตรวจสอบด้วยระบบหรือโปรแกรมเพื่อให้ทราบถึงจุดบกพร่องท่ีเกิดขึ้นใน
การน าเข้าข้อมูล ซึ่งเมื่อเราทราบแล้วว่าจุดบกพร่องท่ีเกิดขึ้นจากกระบวนการไหนจึงท าการป้องกัน
และแก้ไขในกระบวนการส่วนนั้นจะท าให้เรื่องคุณภาพของข้อมูลในองค์กรใหญ่ๆไม่ใช่เรื่องยากท่ีจะ
ท าการแก้ไขอีกต่อไป โดยในงานวิจัยช้ินนี้ได้สร้างระบบตรวจสอบความผิดพลาดแบบย้อนกลับโดย
หัวใจของงานวิจัยอยู่ท่ีโปรแกรมท่ีสร้างขึ้นมาเพื่อตรวจสอบความผิดพลาดและน าไปปรับปรุงเว็บแอ
พลิเคชันเพื่อให้สามารถตรวจสอบและป้องกันความผิดพลาดต้ังแต่ต้นทาง 
7.2 ข้อเสนอแนะ 

ในหลักความเป็นจริงแล้วโปรแกรมควรจะผนวกเข้าไปในเว็บแอพพลิเคชันและท าการ
ตรวจสอบไปในระหว่างท าการกรอกข้อมูล แต่ในงานวิจัยนี้ไม่สามารถท าได้เนื่องจากการแก้ไข
ดัดแปลงเว็บแอพพลิเคชันท่ีใช้ส่งข้อมูลเข้าสู่ SAP จ าเป็นต้องให้ผู้บริหารระดับสูงของบริษัทอนุมัติ
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เปล่ียนแปลงและการเปล่ียนแปลงนี้อาจส่งผลกระทบไปยังยังประเทศอื่นด้วย นอกเหนือจากนั้นใน
การก าหนดค่าเริ่มต้นหากเว็บแอพลิเคชันมีกระบวนการคิดท่ีซับซ้อนได้มากกว่านี้จะสามารถก าหนด
ความสัมพันธ์ต่างๆและสร้างค่าเริ่มต้นให้ได้มากกว่านี้เพื่อลดความผิดพลาดท่ีเกิดจากมนุษย์ลงไปท า
ให้ข้อมูลมีคุณภาพมากขึ้น  

ในส่วนของแบบทดสอบท่ีสร้างขึ้นมาเพียงแค่ 30  ข้อท าให้อาจจะเกิดการรั่วไหลของข้อสอบ
หรือการจ าข้อสอบซึ่งการวัดผลอาจจะไม่ได้ผลท่ีแท้จริงซึ่งอาจจะแก้ไขโดยการสร้างคลังข้อสอบ
ปริมาณแยกตามประเภทของเนื้อหาท าการเลือกข้อสอบจากคลังข้อสอบในแต่ละหัวข้อมาจ านวน 20-
30 ข้อเพื่อท าการทดสอบ และควรก าหนดคะแนนท่ีผ่านการทดสอบหรือไม่ผ่านการทดสอบไว้ท่ีมา
ฐานสูงหรือประมาณ 80% ของคะแนนจากข้อสอบท้ังหมดหรือท าถูกประมาณ 16 ข้อจากข้อสอบ 20 
ข้อหรือท าถูก 24 ข้อจากข้อสอบ 30 ข้อ 
ในการใช้งานระบบตรวจสอบแบบย้อนกลับในช่วงแรกนั้นจ าเป็นต้องอาศัยผู้ดูแลระบบท่ีมีความรู้
ความเข้าใจในเรื่องการน าเข้าข้อมูลสู่ฐานข้อมูล การส่งผ่านข้อมูล การเขียนโปรแกรม และการใช้งาน
ฐานข้อมูลติดตามดูแลอย่างใกล้ชิดเนื่องจากสามารถแก้ปัญหาท่ีไม่คาดผันได้อย่างทันท่วงที ซึ่งอาจจะ
เกิดขึ้นกับฐานข้อมูลหลัก  ระบบการส่งข้อมูลหรือตัวโปรแกรม ดังนั้นใน 3 เดือนแรกก่อนท าการ
ส่งผลย้อนกลับควรท าการติดตามการด าเนินงานอย่างใกล้ชิดจากผู้มีความช านาญการในทุกๆด้าน  
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ภาคผนวก ข. ข้อสอบวัดความเข้าใจ 

1) ถ้าต้องการตรวจเช็ค ข้อมูลอย่างเดียว ต้องใช้ T-code อะไร 

a. MM01 

b. MM02 

c. MM03 

d. MM06 

2) Maximum character คือส าหรับ EN Description คือเท่าไหร่ 

a. 35 Character 

b. 40 Character 

c. 45 Character 

d. 50 Character 

3) ถ้า Description ของไอเทมเป็น XXXXX P4x120G จะต้องมี GTIN อะไรบ้าง 

a. PC GTIN 

b. CS GTIN 

c. SHR GTIN 

d. PC และ CS GTIN 

4) หากมีการเพิ่มน้ าหนัก (Increase filling weight) ดังนั้นจะมีอะไรต้องเปล่ียน 

a. PC GTIN 

b. CS GTIN 

c. Material Code  

d. ถูกทุกข้อ 

5) หากต้องการแก้ไข ข้อมูลต้องใช้ T-code อะไรในการแก้ไข 

a. MM01 

b. MM02 

c. MM03 

d. CL24N 
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6) หากสินค้าเป็นประเภท Food จะต้องใส่ Division เป็นอะไร 

a. 12 

b. 13 

c. 14 

d. 15 

7) หากสินค้าเป็นประเภท HPC (Home and Personal care) จะต้องใส่ Division เป็นอะไร 

a. 12 

b. 13 

c. 14 

d. 15 

8) หากสินค้าเป็นประเภท Ice cream and refreshment จะต้องใส่ Division เป็นอะไร 

a. 12 

b. 13 

c. 14 

d. 15 

9) Plant ใดบ้างท่ีเป็น Plant ผลิตของ Food category 

a. 7001 

b. 7002 

c. 7003 

d. 7440 

10) Plant ใดบ้างท่ีเป็น Plant ผลิตของ HPC (Home and Personal care) category 

a. 7001 

b. 7002 

c. 7003 

d. 7440 
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11) Plant ใดบ้างท่ีเป็น Plant ผลิตของ HPC (Home and Personal care) category 

a. 7001 

b. 7002 

c. 7003 

d. 7430 

12) การสร้าง classification ต้องใช้ T-code อะไร 

a. MM01 

b. MM02 

c. CL24N 

d. C223 

13) การเช็ค stock overview ต้องใช้ T-code อะไร 

a. CL24N 

b. C223 

c. SQVI 

d. MMBE 

14) View unlimited เป็น default active ส าหรับ plant ใด 

a. 7001 

b. 7002 

c. 7003 

d. ถูกทุกข้อ 

15) View ใด ต่อไปนี้ ท่ีห้าม tick ส าหรับ martial code ของไทย 

a. Bath management 

b. QM. Proc active 

c. Unlimited 

d. ถูกทุกข้อ 
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16) ข้อใดคือความหมายของ PO 

a. ใบส่ังซื้อสินค้า 

b. การขายสินค้า 

c. การผลิตสินค้า 

d. ถูกทุกข้อ 

17) หากมีการ tick QM. Proc active จะมีผลอย่างไร 

a. เปิด PO ไม่ได้ 

b. ท า PCE ไม่ได้ 

c. ท า PIR ไม่ได้ 

d. สร้าง Production BoM ไม่ได้ 

18) NPD Tracking step 4 เป็นหน้าท่ีของใค 

a. MDM 

b. R&D 

c. Planner 

d. Finance 

19) MM01 เป็น T-code ใช้ส าหรับท าอะไร 

a. Create 

b. Change 

c. Display 

d. Upload 

20) Maximum character คือส าหรับ EN Description คือเท่าไหร่ 

a. 35 Character 

b. 40 Character 

c. 45 Character 

d. 50 Character 
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21) T-code MM06 ใช้ส าหรับอะไร 

a. Block GTIN 

b. Deletion flag 

c. Plant Extension 

d. Change Data 

22) Item code Family pack จะต้องมี GTIN ใดบ้าง 

a. PC 

b. CS 

c. SHR 

d. PC และ CS 

23) XXXXX P24(6X80G) เป็นFG ท่ีเป็น Family pack จะมี PC/CS ในระบบกี่ช้ิน 

a. 24 

b. 144 

c. 6 

d. 80 

24) XXXXX P8(6+6)X150ML เป็น item banded pack ควรจะมี PC/CS ในระบบกี่ช้ิน 

a. 8 

b. 6 

c. 12 

d. 56 

25) กรณีใดท่ีต้อง material code ใหม ่

a. เปล่ียนจ านวน PC/CS 
b. เปล่ียนบาร์โค้ด 
c. เปล่ียน filling weight 
d. ถูกทุกข้อ 
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26) ถ้าต้องการดู No. of cases as pallet base and No. of cases at pallet height. ต้อง

เลือกหน้าไหน 

a. Unity Data 1 

b. Unity Data 2 

c. Plant data/Storage 1 

d. Sale org 1 

27) ถ้ามีการ Update Spec(Case/Pallet)ในหน้า Unit of Measurement แล้วต้องท าการแก้ 

Case/Pallet ใน view ไหนอีก 

a. Warehouse Mgmt1 

b. Unity Data1 

c. Warehouse Mgmt2 

d. Unity data2 

28) การคิดอายุของสินค้าในประเทศไทยจะอ้างอิง 1 เดือนเท่ากับกี่วัน 

a. 28 วัน 

b. 29 วัน 

c. 30 วัน 

d. 31 วัน 

29) หากไม่แน่ใจว่าค่าท่ีกรอกถูกหรือไม่สามารถใช้ปุ่มอะไรในการตรวจเช็ค 

a. Check 

b. Validate 

c. Save 

d. Next 

30) น้ าหนักมากกว่ากี่กิโลเราสามารถใช้เป็น Kg ได้ 

a. 1 Kg 

b. 5 Kg  

c. 10 Kg 

d. 15 Kg 

 



 109 

ภาคผนวก ค. ตัวอย่างค่าต่างๆท่ีบรรจุในเว็บแอพลิเคชัน 

 
รูปท่ี ค.1 Defaults Rule 

 
รูปท่ี ค.2 Dependence Mandatory Rule 
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รูปท่ี ค.3 Mandatory Rule  
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ภาคผนวก ง. ประเภทของส่วนข้อมูลตามส่วนท่ีผิดพลาด 

ตารางท่ี ง.1 ตารางจ าแนกประเภทของส่วนข้อมูลตามส่วนท่ีผิดพลาด 
Field Name Table Error type View 
Description MAKT Ind.Error Basic 

Local Description MAKT Ind.Error Basic 

MS MARA Ind.Error Basic 
OUn MARA Dep.Error Basic 

Matl Group MARA Dep.Error Basic 

SLife MARA Missing Basic 
RShLi MARA Missing Basic 

Per. Ind. MARA Ind.Error Basic 

WMS indicator for TH MARA Ind.Error Basic 
Material Group 2 MARA Dep.Error Basic 

Ext. Material Grp MARA Ind.Error Basic 

I MARA Ind.Error Basic 
Dv MARA Dep.Error Basic 

Product hierarchy MARA Missing Basic 

EAN/UPC MEAN Missing Basic 
V MARA Extra Basic 

Ct MARA Dep.Error Basic 

Gross Weight MARM Missing Basic 

WUn MARM Ind.Error Basic 
Volume MARM Missing Basic 

VUn MARM Dep.Error Basic 

Size/dimensions MARM Extra Basic 
PV k MARA Dep.Error Basic 

TGroup MARA Extra Basic 

QM MARA Extra Basic 
Shelf Life (enter UOM below) MARA Extra Basic 

Material Plant Determination MARA Dep.Error Basic 

No of cases at pallet base MARA Missing Basic 
Number of cases at pallet height MARA Missing Basic 
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ตารางท่ี ง.2 ตารางจ าแนกประเภทของส่วนข้อมูลตามส่วนท่ีผิดพลาด(ต่อ) 
Field Name Table Error type View 

Manufact. MARA Dep.Error Basic 
Length MARA Missing Basic 

Width MARA Missing Basic 

Height MARA Missing Basic 
Unit of Dimension MARA Dep.Error Basic 

Net Weight MARA Missing Basic 

BUn MARA Dep.Error Basic 
MS MARC Ind.Error Plant 

Typ MARC Dep.Error Plant 

PGr MARC Ind.Error Plant 
BMR MARC Dep.Error Plant 

ABC MARC Dep.Error Plant 

Planning time fence MARC Extra Plant 
MEINS MARC Missing Plant 

MEINS MARC Missing Plant 

MEINS MARC Missing Plant 
Rounding val. MARC Missing Plant 

MEINS MARC Missing Plant 

SM MARC Ind.Error Plant 
ESLoc MARC Dep.Error Plant 

UoI MARC Dep.Error Plant 

MEINS MARC Missing Plant 
MEINS MARC Missing Plant 

Valid from MARC Missing Plant 

IS MARC Dep.Error Plant 
V MARC Extra Plant 

B MARC Dep.Error Plant 

Sms indicator MARC Dep.Error Plant 
MPS Category MARC Dep.Error Plant 

Sourcing type MARC Dep.Error Plant 

Product Group for K2 Reporting MARC Extra Plant 
Manufact. MARC Dep.Error Plant 
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ตารางท่ี ง.1 ตารางจ าแนกประเภทของส่วนข้อมูลตามส่วนท่ีผิดพลาด(ต่อ) 
Field Name Table Error type View 

MEINS MARC Missing Plant 
Unl MARC Extra Plant 

MEINS MARC Missing Plant 

Min.lot size MARC Missing Plant 
Max. lot size MARC Missing Plant 

Safety stock MARC Missing Plant 

MRP MARC Ind.Error Plant 
MRPCn MARC Dep.Error Plant 

LS MARC Ind.Error Plant 

ProcType MARC Ind.Error Plant 
SPT MARC Ind.Error Plant 

B MARC Extra Plant 

SLoc MARC Missing Plant 
SMKey MARC Ind.Error Plant 

PDT MARC Missing Plant 

MEINS MARC Missing Plant 
PI MARC Ind.Error Plant 

Av MARC Ind.Error Plant 

I/C MARC Dep.Error Plant 
PUn MARC Dep.Error Plant 

PrCtr MARC Dep.Error Plant 

P.Prof MARC Dep.Error Plant 
FS MARC Extra Plant 

Ctrl key MARC Extra Plant 

Q MARC Dep.Error Plant 
Srce.list MARC Extra Plant 

GRT MARC Dep.Error Plant 

LGrp MARC Dep.Error Plant 
Aut MARC Dep.Error Plant 

Missing = ข้อมูลขาดหาย Ind.Error = ข้อมูลผิดพลาดท่ีไม่เกี่ยวข้องกับข้อมูลส่วนอื่น 
Extra = ข้อมูลเกิน   Dep.Error = ข้อมูลผิดพลาดท่ีเกี่ยวข้องกับข้อมูลส่วนอื่น 
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ภาคผนวก จ. จ านวนความผิดพลาดแยกตามประเภทหลังการแก้ไข 

ตารางท่ี จ.1 ตารางแสดงความผิดพลาดข้อมูลหลังการแก้ไขเดือนท่ี 1 
มุมมอง จ านวน

ข้อมูล
ทั้งหมด 

ไม่เก่ียวข้อกับข้อมูลส่วนอื่น ข้อมูลที่เก่ียวข้องกับข้อมูล
ส่วนอื่น 

รวม 
(จุด) 

ข้อมูล
ขาดหาย 

ข้อมูลเกิน ข้อมูล
ผิดพลาด 

ข้อมูลผิดพลาด 

ข้อมูล
พ้ืนฐาน 

145 12 3 8 66 89 

ข้อมูลการ
ผลิต 

642 64 28 25 212 329 

รวม 787 76 31 33 278 418 

 ตารางท่ี จ.2ตารางแสดงความผิดพลาดข้อมูลหลังการแก้ไขเดือนท่ี 2 
มุมมอง จ านวน

ข้อมูล
ทั้งหมด 

ไม่เก่ียวข้อกับข้อมูลส่วนอื่น ข้อมูลที่เก่ียวข้องกับข้อมูล
ส่วนอื่น 

รวม 
(จุด) 

ข้อมูล
ขาดหาย 

ข้อมูลเกิน ข้อมูล
ผิดพลาด 

ข้อมูลผิดพลาด 

ข้อมูล
พ้ืนฐาน 

228 7 1 10 71 89 

ข้อมูลการ
ผลิต 

823 65 0 41 107 213 

รวม 1051 72 1 51 178 302 

ตารางท่ี จ.3 ตารางแสดงความผิดพลาดข้อมูลหลังการแก้ไขเดือนท่ี 3 
มุมมอง จ านวน

ข้อมูล
ทั้งหมด 

ไม่เก่ียวข้อกับข้อมูลส่วนอื่น ข้อมูลที่เก่ียวข้องกับข้อมูล
ส่วนอื่น 

รวม 
(จุด) 

ข้อมูล
ขาดหาย 

ข้อมูลเกิน ข้อมูล
ผิดพลาด 

ข้อมูลผิดพลาด 

ข้อมูล
พ้ืนฐาน 

78 0 0 5 9 14 

ข้อมูลการ
ผลิต 

304 11 0 35 45 91 

รวม 382 11 0 40 54 105 
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ตารางท่ี จ.4 ตารางแสดงความผิดพลาดข้อมูลหลังการแก้ไขเดือนท่ี 4 
มุมมอง จ านวน

ข้อมูล
ทั้งหมด 

ไม่เก่ียวข้อกับข้อมูลส่วนอื่น ข้อมูลที่เก่ียวข้องกับข้อมูล
ส่วนอื่น 

รวม 
(จุด) 

ข้อมูล
ขาดหาย 

ข้อมูลเกิน ข้อมูล
ผิดพลาด 

ข้อมูลผิดพลาด 

ข้อมูล
พ้ืนฐาน 

84 1 0 11 5 17 

ข้อมูลการ
ผลิต 

226 0 0 33 20 53 

รวม 310 1 0 44 25 70 

ตารางท่ี จ.5 ตารางแสดงความผิดพลาดข้อมูลหลังการแก้ไขเดือนท่ี 5 
มุมมอง จ านวน

ข้อมูล
ทั้งหมด 

ไม่เก่ียวข้อกับข้อมูลส่วนอื่น ข้อมูลที่เก่ียวข้องกับข้อมูล
ส่วนอื่น 

รวม 
(จุด) 

ข้อมูล
ขาดหาย 

ข้อมูลเกิน ข้อมูล
ผิดพลาด 

ข้อมูลผิดพลาด 

ข้อมูล
พ้ืนฐาน 

368 0 0 18 3 21 

ข้อมูลการ
ผลิต 

891 0 0 11 6 17 

รวม 1259 0 0 29 9 38 
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ภาคผนวก ฉ. กราฟแสดงแนวโน้มความผิดพลาดจ าแนกตามประเภท 

 
รูปท่ี ฉ.1 แนวโน้มความผิดพลาดจ าแนกตามประเภทความผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นโดยรวม 

 
รูปท่ี ฉ.2 แนวโน้มความผิดพลาดประเภทข้อมูลขาดหาย 
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รูปท่ี ฉ.3 แนวโน้มความผิดพลาดประเภทข้อมูลเกิน 

 
รูปท่ี ฉ.4 แนวโน้มความผิดพลาดประเภทข้อมูลผิดพลาดโดยไม่เกี่ยวข้องกับส่วนอื่น 
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รูปท่ี ฉ.5 แนวโน้มความผิดพลาดประเภทข้อมูลผิดพลาดโดยเกี่ยวข้องกับส่วนอื่น
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