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บทคัดยอ  
 การศึกษาน้ีมีจุดมุงหมายเกี่ยวกับการวางแผนความตองการวัตถุดิบ 
โดยใชไมโครซอฟต เอ็กเซล เพื่อลดเวลาการทํางาน ลดตนทุนและควบคุม
วัตถุดิบใหมีปริมาณท่ีเพียงพอตอการผลิต ในสวนบริษัทกรณีศึกษาทําการ
ประกอบผลิตภัณฑ โดยผลิตตามคําส่ังซ้ือของลูกคา โปรแกรมวางแผนแบบ
เกายังไมตอบสนองความตองการ ทําใหเกิดกรณีผลิตไมทันตามคําส่ังซ้ือของ
ลูกคา และการควบคุมวัตถุดิบไมดี ทําใหสินคาคงคลังมีจํานวนมากเกินความ
ตองการ เกิดตนทุนที่ไมจําเปน และในสวนของการยืนยันการตอบกลับวันสง
สินคาใหลูกคาทําการตรวจสอบเปนเวลานาน เน่ืองจากโปรแกรมการ
วางแผนแบบเดิมตองตรวจเช็คทุกคําส่ังซ้ือ ตั้งแตกระบวนการรับคําส่ังซ้ือ 
วางแผน จนกระทั่งถึงกระบวนยืนยันวันสงมอบ ใชเวลา 19 ชั่วโมง 55 นาที 
และอัตราการหมุนเวียนของสินคาคงคลังเฉลี่ย 0.98 รอบ ซ่ึงคํานวณเปนวัน
ในการหมุนเวียนของสินคาคงคลังเฉลี่ย 385 วัน จากการทดลองการใชการ
วางแผนความตองการวัตถุดิบมาใชและประยุกตให เขากับบริษัทใน
กรณีศึกษาพบวา กระบวนการรับคําส่ังซ้ือ จนกระทั่งยืนยันวันสงมอบ เวลา
ลดลง 12 ชั่วโมง 12 นาที คิดเปน 61.84 %  ตอแผนการผลิต 1 สายงาน  
อัตราการหมุนเวียนของสินคาคงคลังเฉลี่ย 1.33 รอบ ซ่ึงคํานวณเปนวันใน
การหมุนเวียนของสินคาคงคลังเฉลี่ย 278 วัน สามารถลดระยะเวลาการ
จัดเก็บของสินคาคงคลังเฉลี่ย 107 วัน และสามารถลดตนทุนเร่ืองการลด
เวลาการทํางานคิดเปนจํานวนเงิน 36,950 บาท ตอป 
 
คําสําคัญ : วางแผนความตองการวัตถุดิบ (MRP), อัตราการหมุนเวียนของ
สินคาคงคลัง, ไมโครซอฟต เอ็กเซล 
 
Abstract 
 This study aims to material requirement planning by Microsoft 
excel. To reduce the runs time costs and raw materials for sufficient 
quantity. The case studies are the assembly line and the orders were 
requested by customers. The old plan did not meet the requirements. 
The reason for studying this case is the controlling of raw materials is 
poor control and the cost was used by many unnecessary expenses. 
Moreover, the process for confirmation of delivery date to customers 
takes to 19 hours 55 minutes and Inventory turnover ratio average 

0.98 times and has 385 days in inventory. For the result of using 
material requirement planning by Microsoft excel, the times of process 
and applied to the case study company the processes order. Unit 
confirmed delivery date at 61.84%, representing a decrease of 12 
hours 12 minutes per plans, the first line. And Inventory turnover ratio 
average 1.33 times and have 278 days in inventory. It can reducing 
inventory days average 107 days. And amounted to cost 36,950 baht 
per year for 5 lines.  
Keywords : Material Requirement Planning : MRP, Inventory Turnover 
Ratio, Microsoft Excel . 
 
1. บทนํา 
 โปรแกรมความตองการวัตถุดิบ เปนปจจัยสําคัญที่ชวยลดระยะเวลา
ในการคํานวณ การส่ังซ้ือวัตถุดิบเพื่อใชสําหรับการวางแผนการผลิตใหทัน
ตอความตองการของลูกคา แตบางบริษัทไมไดใชโปรแกรมสําเร็จรูป MRP 
สําหรับการจัดหาวัตถุดิบ เพื่อใชในกระบวนการผลิต เน่ืองจากตองลงทุนใน
การซ้ือโปรแกรมและติดต้ังคอนขางสูง โปรแกรม Excel จึงเปนทางเลือกใน
การใชงานสําหรับการทํางานวางแผนการผลิตและหาความตองการวัตถุดิบ 
ซ่ึงขอดีของโปรแกรม Excel สามารถยืดหยุนไดดี ปรับไดตามความตองการ 
ลงทุนนอยแตไดประสิทธิภาพในการทํางานที่สูง และใชงานไดงาย [1] 
 กรณีศึกษาบริษัทผลิตภัณฑสําหรับเด็ก เปนอุตสาหกรรมผลิตสินคา
ตามอุปสงค (Make to Order) สามารถผลิตสินคาที่มีความหลากหลายของ
ผลิตภัณฑ และปริมาณสินคา ในชวงเวลาการผลิต ซ่ึงพบปญหาในบริษัท
กรณีศึกษา คือ การวางแผนการผลิตและการส่ังซ้ือวัตถุดิบที่มากเกินความ
จําเปน การวางแผนงานและการยืนยันการสงมอบที่ลาชา ขาดการติดตาม
งาน ไมสามารถทราบวันผลิตที่แทจริงของฝายผลิต การทํางานที่ซํ้าซอนใน
กระบวนการทําใหเกิดความลาชาในขั้นตอนถัดไป การส่ังซ้ือที่เกินความ
จําเปนทําใหมีการเก็บสต็อกเปนจํานวนมากและทําใหเม่ือมีการเปลี่ยนแบบ
ของสินคาหรือบรรจุภัณฑ จึงจําเปนตองทําลายชิ้นสวนหรือบรรจุภัณฑ ทํา
ใหเกิดตนทุนในการเก็บและทําลายทิ้งเปนจํานวนมาก การวางแผนการผลิต
แบบเกาที่นํามาใชกับสวนของงานประกอบใชโปรแกรม Excel แบบการลง
บันทึกขอมูล การทํางานที่ซํ้าซอนในการวางแผน การบันทึกขอมูลสินคาคง
คลัง ณ ส้ินเดือน ที่ใชเวลาในการลงบันทึก 1 สัปดาหในแผนการผลิต ซ่ึง



 

 

ลาชาตอการวางแผนงานถัดไป การจัดการขอมูลของ BOM ในแผนการผลิต
และเวลามาตรฐานของผลิตภัณฑเพื่อใหไดเวลาการส่ังการผลิตอยางแมนยํา
มากข้ึน การใช MRP โดยใชโปรแกรม Excel น้ันทําใหลดตนทุนของการ
ติดต้ังโปรแกรม MRP และสามารถใชงานไดงาย (ตอการปฏิบัติ) ทั้งน้ียัง
สามารถเปนตนแบบและสามารถนําไปใชงาน กับสายการผลิตใหมของ
บริษัทเพื่อควบคุมแผนการผลิตและความตองการวัตถุดิบในการจัดหา
วัตถุดิบ [2,3] 
 
2. วิธีการศึกษา 
ข้ันตอนในการศึกษา มีดังน้ี 
2.1 การกําหนดประชากรและการสุมกลุมตัวอยาง 
 ประชากร ที่ใชในการวิจัยคร้ังน้ี ไดแก สายการผลิตของโรงงานที่ 2 
มีทั้งหมด 7 สายการผลิต ดังน้ี 
 1. สายการผลิต A  
 2. สายการผลิต B 
 3. สายการผลิต C 
 4. สายการผลิต D 
 5. สายการผลิต E 
 6. สายการผลิต F 
 7. สายการผลิต G 
 กลุมตัวอยาง กลุมตัวอยางที่ใชในการวิจัยคร้ังน้ี คือ สายการผลิตใน
โรงงานที่ 2 จํานวน 5 สาย ดังน้ี 
 1. สายการผลิต B 
 2. สายการผลิต C 
 3. สายการผลิต D 
 4. สายการผลิต E 
 5. สายการผลิต F 
 
2.2 เคร่ืองมือท่ีใชในการวิจัย 
 โดยการนําขอมูลสินคาคงคลัง ณ ส้ินเดือนมาเปรียบเทียบระยะเวลา
ในแตละรายทําการวิจัยเก็บรวบรวมขอมูล 12 เดือน โดยแบงไดดังน้ี 
 สายการผลิต B เร่ิมเดือนมิถุนายน 2556 - มิถุนายน 2557   
 สายการผลิต C เร่ิมเดือนมิถุนายน 2556 - มิถุนายน 2557  
 สายการผลิต D เร่ิมเดือนกันยายน 2556 - กันยายน 2557  
 สายการผลิต E เร่ิมเดือนธันวาคม 2556 - ธันวาคม 2557  
 สายการผลิต F เร่ิมเดือนธันวาคม 2556 - ธันวาคม 2557  
 
2.3 การรวบรวมขอมูล 
 จากการศึกษาสภาพปญหาในบริษัทกรณีศึกษาซ่ึงเปนบริษัทผลิต
ผลิตภัณฑสําหรับเด็ก ในสายการผลิต การประกอบสามารถสรุปสภาพ
ปญหาตางๆ ไดดังน้ี 
 1. การรับขอมูลคําส่ังซ้ือจากฝายขาย 
 2. การใชขอมูลดานราคาในการส่ังซ้ือวัตถุดิบ 
 3. การวางแผนและจัดตารางการผลิต 

 4. การยืนยันวันสงมอบสินคาใหกับฝายขาย 
 5. การควบคุมแผนการผลิตและควบคุมวัตถุดิบ 
 
2.4 การวิเคราะหขอมูล  
 ทําการวิเคราะหขอมูลหลังการวิจัย โดยใชอัตราการหมุนเวียนของ
สินคาคงคลังกอนทําการวิจัยกับขอมูลอัตราการหมุนเวียนของสินคาคงคลัง
หลังการวิจัย เม่ือนําการวางแผนความตองการวัตถุดิบมาประยุกตใช โดยใช
ไมโครซอฟต เอ็กเซล  
 
3. ผลการศึกษา 
3.1 ผลการศึกษาท่ีมาของปญหา  
 จากการศึกษาและเก็บรวบรวมขอมูล พบวา ปญหาในปจจุบันของ
บริษัทผลิตผลิตภัณฑสําหรับเด็ก คือ การวางแผนการผลิตใชเวลานาน ซ่ึง
สาเหตุแสดงดังตารางที่ 1 ดังน้ัน จึงนําปญหาเหลาน้ี มาดําเนินการแกไข 
เพื่อเพิ่มโอกาสและประสิทธิภาพในการทํางานดานวางแผนการผลิต  
 
ตารางท่ี 1 การใหคะแนนปญหา 

 
 
 เม่ือรับใบคําส่ังซ้ือแลว แผนกวางแผนจะนําขอมูลเลขที่คําส่ังซ้ือและ
รหัสผลิตภัณฑที่ตองการมาลงขอมูลในโปรแกรมวางแผน โดยใชจํานวน
กลองสําหรับวางแผนการผลิต ดังรูปที่ 1 โดยใชกลองขอความเปนการลง
รายละเอียดยอย และใชสีเปนตัวกําหนดของแตละเลขที่ส่ังซ้ือ 
  

 
รูปที่ 1 โปรแกรมวางแผนโดยใชไมโครซอฟต เอ็กเซล แบบเดิม 

 
 วางแผนการผลิตโดยนําไปไวทายของแตละรหัสผลิตภัณฑ โดย
คํานวณจากเวลาที่คาดการณในการผลิตจะแสดงผลเวลารวมดานบนของ
แผนการผลิต เม่ือวางแผนการผลิตเสร็จแลวทําการตรวจสอบวัตถุดิบวามี
เพียงพอตอความตองการหรือไม โดยตรวจสอบจากรายการวัตถุดิบที่ใชของ
แตละผลิตภัณฑ หรือ BOM ดังแสดงในรูปที่ 2 



 

 

  
 รูปที่ 2 แสดงรายการวัตถุดิบ (BOM) แบบเดิม 
 
 ปญหาการวางแผนการผลิตใชเวลานานน้ัน เร่ิมดวยการเก็บขอมูล
การทํางานในแตละข้ันตอนการวางแผนใชเวลาเทาใด โดยไมนํากระบวนการ
ส่ังซ้ือวัตถุดิบมาคํานวณ ดังตารางที่ 2 ข้ันตอนการปฏิบัติงาน จะเห็นไดวา
ข้ันตอนการตรวจสอบวัตถุดิบ และ ปรับแผนการผลิต สงผลตอการยืนยัน
การสงมอบตอฝายขาย และข้ันตอนการยืนยันวันที่สงมอบของแตละเลขที่
คําส่ังซ้ือก็ใชเวลานาน โดยเวลาที่ใชของแตละข้ันตอนน้ันใชเวลา 1,195 นาที 
ยังไมรวมข้ันตอนรอคอยคํายืนยันของผูผลิตวัตถุดิบ 
 
ตารางท่ี 2 ข้ันตอนการวางแผนคํานวณการใชเวลา 

ลําดับ
ที่ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน เวลาที่ใช(นาที) 

1 ลงขอมูลคําสั่งซ้ือตอเลขท่ีคําสั่งซ้ือ 20 

2 ตรวจสอบวัตถุดิบ 440 

3 ปรับแผนการผลิต 480 

4 ตรวจสอบแผนการผลิต 15 

5 ยืนยันวันสงมอบ 240 

รวม 1,195 

 
 การส่ังซ้ือวัตถุดิบของบริษัทผลิตผลิตภัณฑสําหรับเด็ก มีสินคาคง
คลังเปนจํานวนมากเนื่องจากการตรวจสอบการสั่งซ้ือที่ไมแมนยําทําใหเกิด
ตนทุนการส่ังซ้ือและการเก็บเปนจํานวนมาก โดยนําประวัติการส่ังซ้ือและ
การเก็บมาวิเคราะหแนวโนม โดยนําอัตราการหมุนเวียนของสินคาคงคลัง 
(Inventory Turnover) และอัตราการหมุนเวียนของสินคาคงคลังเปนจํานวน
วัน ของป 2554 และ ป 2555 ดังรูปที่ 3 อัตราการหมุนเวียนของสินคาคง
คลังมีการหมุนเวียนอยูในชวงเวลา 300 – 500 วัน ซ่ึงมีการจัดเก็บที่นาน
กวาจะผลิตเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป และบริษัทผลิตผลิตภัณฑสําหรับเด็กมี
นโยบายการจัดเก็บแบบ (First In First Out : FIFO) โดยรหัสวัตถุดิบจะ
เปลี่ยนแปลงตามไปดวย เชน CLA108  เม่ือมีการเปลี่ยนแปลงแบบวัตถุดิบ
น้ัน จะถูกเปลี่ยนรหัสเปน CLB108 อีกดวย เพื่อปองกันการสับสน จึงทําให
ถาแผนกวางแผนการผลิตมีการส่ังซ้ือวัตถุดิบเกินความจําเปน จะทําใหเม่ือ
เปลี่ยนแปลงวัตถุดิบแลว เกิดการเสียหายคือ ไมสามารถนํากลับมาใชในการ
ผลิตไดเลย  ตองทําลายทิ้งเพื่อปองกันการผิดพลาด  แผนกวางแผนจึงตอง
หามาตรการปองกันการส่ังซ้ือวัตถุดิบเกินความจําเปน 

 

 
รูปที่ 3 แสดงอัตราการหมุนเวียนของสินคาคงคลัง  

(Inventory Turnover) ป 2554 - 2555 
 

3.2 ขั้นตอนการปรับปรุงระบบ 
 จัดทําตารางเวลามาตรฐาน (Standard Time) ของการผลิต โดย
อางอิงเวลาจากฝายผลิต และทําการข้ึนทะเบียนใชในบริษัท เพื่อนําไป
คํานวณ ตารางการผลิตใหไดตารางการผลิตที่แมนยํา ดังรูปที่ 4 แสดงเวลา
ของแตละผลิตภัณฑ เวลาที่ใช และนําไปข้ึนทะเบียนใชในบริษัทเพื่อใหเปน
มาตรฐานเดียวกัน 

 

 
รูปที่ 4 แสดงเวลามาตรฐานของการผลิตแบบใหม 

    
 จัดทําแผนการผลิต โดยนําเวลาที่คํานวณจากเวลามาตรฐานของแต
ละผลิตภัณฑ โดยจัดลําดับความสําคัญจากการรองขอวันสงมอบจากฝาย
ขาย เพื่อจัดลําดับและแผนตัวอยางน้ีแสดงสายการผลิต B และ C ดังรูปที่ 5 
ซ่ึงใชวัตถุดิบบางประเภทรวมกัน แผนกวางแผนการผลิตจึงจัดทําโปรแกรม
ไวรวมกัน แตจะทําการพิมพแผนการผลิตแยกใหแตละสวนงาน ดานบนของ
แผนจะแสดงเวลาในการผลิตจะตองผลิตถึงเวลาใด มีการทําลวงเวลาวันไหน 
งายตอการวางแผนและติดตามผลซ่ึงโปรแกรมใหมน้ีจะทําการบันทึกขอมูล
เปนแนวด่ิงซ่ึงสามารถคนหาขอมูลไดงายกวาแบบเดิม และลงขอมูลเม่ือ
สามารถยืนยันวันสงมอบ กอนที่จะลงขอมูลในระบบ OE เปนโปรแกรมกลาง
ในการเก็บขอมูลใหกับฝายขาย  

 



 

 

 
รูปที่  5 แสดงแผนการผลิต แบบใหม 

   
 จัดทําตารางรายการวัตถุดิบ (Bill of Material ) หรือ BOM  ทําการ
เปลี่ยนแปลงโปรแกรมเดิม จากเปนแนวนอน ซ่ึงทําการตรวจสอบแตละ
รายการไดลาชา และทวนสอบของแตละผลิตภัณฑยุงยาก รวมทั้งเม่ือมีการ
เปลี่ยนแปลงวัตถุดิบจะไมทราบประวัติแตละผลิตภัณฑมีการเปลี่ยนแปลง
วัตถุดิบใดบาง หรือมีการเปลี่ยนแปลงรหัสเม่ือทราบการเปลี่ยนแปลง เพื่อ
ควบคุมวัตถุดิบที่ยกเลิกไมใหปนกับวัตถุดิบตัวใหมไดชัดเจน โปรแกรมใหม
น้ียังแสดงใหเห็นถึง การใชวัตถุดิบของแตละวัน เพื่องายตอการปรับเปล่ียน
ในกรณีที่ผูจัดจําหนายวัตถุดิบไมสามารถสงมอบวัตถุดิบใหทัน หรือมีปญหา
ตอการสงมอบ ขอมูลน้ีจะนํามาปรับการวางแผนการผลิตไดงายข้ึน เพียง
ตรวจสอบวามีผลิตภัณฑชนิดใด มีผลกระทบบาง โปรแกรม BOM ใช
หลักการของการตรวจสอบวัตถุดิบโดยใชวิธีการกรองขอมูล เพื่อการ
ตรวจสอบ ซ่ึงสามารถยืดหยุนความตองการแตละคร้ังไดเปนอยางดี ดังรูปที่ 
6  แสดงตัวอยางของรายการวัตถุดิบของสายการผลิต B และ C   

 

 
รูปที่ 6 แสดงรายการวัตถุดิบ (Bill of Material)  

หรือ BOM แบบใหม 
 
 จัดทําตารางแสดงความตองการวัตถุดิบ (Material Requirement 
Planning : MRP) โดยนําหลักการของ MRP มาประยุกตใช เพื่อให
เหมาะสมกับบริษัท จึงทําการปรับปรุงตารางคํานวณความตองการวัตถุดิบ 
เพื่อใหควบคุมการส่ังซ้ือและการนําเขาวัตถุดิบ ดังรูปที่ 7  
 

 
รูปที่ 7 แสดงการคํานวณความตองการวัตถุดิบ แบบใหม 

 
 เพื่อเปนการติดตามแผนการผลิตเปนไปตามแผนหรือไม มี
ผลิตภัณฑใดเกิดปญหาไมไดตามแผน และเม่ือไมไดตามแผนมีการผลิต
เพื่อใหครอบคลุมกับแผนในแตละสัปดาหหรือไม เพื่อปองกันการสงมอบ
สินคาลาชา ดังรูปที่ 8 แสดงการติดตามแผนการผลิต แบบใหม 

 

 
รูปที่ 8 แสดงการติดตามแผนการผลิตแบบใหม 

 
 ทําการปรับปรุงระบบใหทางฝายสารสนเทศ เขียนโปรแกรม  
(Order Entry) OE เพื่อใชสําหรับการรับคําส่ังซ้ือเปลี่ยนแปลงจากการรับ
เอกสารคําส่ังซ้ือที่เปนกระดาษ เปนโปรแกรมสําเร็จรูป โดยใชโปรแกรม
ภาษา Visual Basic หรือที่เรียกวา VB ในการเขียนโปรแกรมซึ่งเม่ือทางฝาย
ขายทําการแจงคําส่ังซ้ือของลูกคาจะมีการแจงเตือนในระบบเพื่อใหฝายวาง
แผนการผลิตทําการดึงขอมูลมาลงในโปรแกรมวางแผนการผลิตใชฟงกชัน
คัดลอก (Copy) และวาง (Paste) ในเซลลโปรแกรมวางแผนการผลิตดวย
โปรแกรมไมโครซอฟต เอ็กเซล ทําใหรวดเร็วตอการทํางาน ดังรูปที่ 9 
 



 

 

 
รูปที่ 9 แสดงการดึงขอมูลโดยการคัดลอกลงโปรแกรมวางแผน 

 
3.3 ผลหลังการปรับปรุง 
 การวิเคราะหโดยเปรียบเทียบอัตราการหมุนเวียนสินคาคงคลัง 
ผลของการนําการวางแผนความตองการวัตถุดิบโดยใชไมโครซอฟต เอ็กเซล
มาใชสําหรับกลุมตัวอยาง พบวา อัตราการหมุนเวียนของสินคาคงคลังของ
กลุมตัวอยางทั้งหมดมีการเปลี่ยนแปลงโดยมีอัตราการหมุนเวียนของสินคา
คงคลังที่มากต้ังแตเดือนมิถุนายน ป 2557 อยางตอเน่ือง และมีการ
หมุนเวียนของสินคาคงคลังที่เร็วข้ึน โดยเดือนมกราคม 2554 - พฤษภาคม 
2556 มีอัตราการหมุนเวียนเฉลี่ย 0.98 รอบ เม่ือทําการนําการวางแผนความ
ตองการวัตถุดิบโดยใชไมโครซอฟต เอ็กเซลมาประยุกตใช คาของการ
หมุนเวียนของสินคาคงคลัง เดือนมิถุนายน 2556 - ธันวาคม 2557 เฉลี่ย 
1.33 รอบ ซ่ึงอัตราการหมุนเวียนของสินคาคงคลังมีคามากยิ่งกอใหเกิดการ
หมุนเวียนที่เร็ว เม่ือนํามาวิเคราะหการหมุนเวียนของสินคาคงคลังคิดเปน
จํานวนที่มีการหมุนเวียนในคลังสินคา เดือนมกราคม 2554 - พฤษภาคม 
2556 การหมุนเวียนของสินคาคงคลังเฉลี่ย 385 วัน หลังการวิจัยในเดือน 
มิถุนายน 2556 - ธันวาคม 2557 การหมุนเวียนของสินคาคงคลังเฉลี่ย 278 
วัน ดังแสดงในรูปที่ 10  
 

 
รูปที่ 10 แสดงอัตราการหมุนเวียนของสินคาคงคลงั  

(Inventory Turnover) ป 2554 - 2557   
 
 
 

ตารางท่ี 3 เปรียบเทียบเวลาการปฏิบัติการวางแผนการผลิต 
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

ลําดับที่ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน เวลาที่ใช(นาที) เวลาที่ใช(นาที) 

1 ลงขอมูลคําสั่งซ้ือตอเลขท่ีคําสั่งซ้ือ 20 5 

2 ตรวจสอบวัตถุดิบ 440 176 

3 ปรับแผนการผลิต 480 240 

4 ตรวจสอบแผนการผลิต 15 5 

5 ยืนยันวันสงมอบ 240 30 

รวม 1,195 456 

 
 ทําการเปรียบเทียบการวิจัยกอนและหลังการปรับปรุง โดยตารางที่ 
3 แสดงผลซ่ึงลดระยะเวลาการทํางานลง 739 นาที ตอแผนการผลิต 1 สาย
งาน 
 
ตารางท่ี 4 แสดงตนทุนหลังการปรับปรุง  

หัวขอ เวลาที่ใช 
(นาที) 

คาแรง 
 (บาท /เดือน) 

คาแรง  
(บาท/ป/Line) 

คาแรง 
(บาท/ป/ 5Line) 

กอนการ
ปรับปรุง 

1,195 996 11,950 59,750 

หลังการ
ปรับปรุง 

456 380 4,560 22,800 

ผลท่ีได 739 616 7,390 36,950 

คาแรงโดยเฉลี่ย 12,000 บาท 
 
 จากตารางที่ 4 พบวากอนการปรับปรุง คาแรงที่เปนนาทีคํานวณ
จากเวลาที่ใชไป 1,195 นาที คิดเปนคาแรงที่ใชไป 996 บาท  และนําคาแรง
คํานวณ 12 เดือน จึงมีคาแรงที่ใชไป 11,952 บาท และคิดคํานวณการวาง
แผนการผลิตทั้ง 5 สายงานการผลิต ได 59,760 บาท ตอป หลังการปรับปรุง
จึงสามารถลดตนทุนการตรวจสอบและการวางแผนการผลิต เปนจํานวนเงิน 
36,950 บาท ตอป  
 
4. สรุป 
 หลังจากปรับปรุงระบบการวางแผนความตองการวัตถุดิบ โดยใช
ไมโครซอฟต เอ็กเซล เพื่อใชเปนเคร่ืองมือชวยจัดตารางการผลิต และ
ควบคุมการส่ังซ้ือวัตถุดิบ กระบวนการรับคําส่ังซ้ือ พบวา เวลาลดลง 12 
ชั่วโมง 12 นาที คิดเปน 61.84 % ตอแผนการผลิต 1 สายงาน อัตราการ
หมุนเวียนของสินคาคงคลังเฉลี่ย 1.33 รอบ ซ่ึงคํานวณเปนวันในการ
หมุนเวียนของสินคาคงคลังเฉลี่ย 278 วัน สามารถลดระยะเวลาการเก็บของ
สินคาคงคลังเฉลี่ย 107 วัน และสามารถลดตนทุนเร่ืองการลดเวลาการ
ทํางานคิดเปนจํานวนเงิน 36,950 บาท ตอป 
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