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บทคัดยอ  
 การศึกษาน้ีมีจุดมุงหมายเกี่ยวกับการวางแผนความตองการวัตถุดิบ 
โดยใชไมโครซอฟต เอ็กเซล เพื่อลดเวลาการทํางาน ลดตนทุนและควบคุม
วัตถุดิบใหมีปริมาณท่ีเพียงพอตอการผลิต ในสวนบริษัทกรณีศึกษาทําการ
ประกอบผลิตภัณฑ โดยผลิตตามคําส่ังซ้ือของลูกคา โปรแกรมวางแผนแบบ
เกายังไมตอบสนองความตองการ ทําใหเกิดกรณีผลิตไมทันตามคําส่ังซ้ือของ
ลูกคา และการควบคุมวัตถุดิบไมดี ทําใหสินคาคงคลังมีจํานวนมากเกินความ
ตองการ เกิดตนทุนที่ไมจําเปน และในสวนของการยืนยันการตอบกลับวันสง
สินคาใหลูกคาทําการตรวจสอบเปนเวลานาน เน่ืองจากโปรแกรมการ
วางแผนแบบเดิมตองตรวจเช็คทุกคําส่ังซ้ือ ตั้งแตกระบวนการรับคําส่ังซ้ือ 
วางแผน จนกระทั่งถึงกระบวนยืนยันวันสงมอบ ใชเวลา 19 ชั่วโมง 55 นาที 
และอัตราการหมุนเวียนของสินคาคงคลังเฉลี่ย 0.98 รอบ ซ่ึงคํานวณเปนวัน
ในการหมุนเวียนของสินคาคงคลังเฉลี่ย 385 วัน จากการทดลองการใชการ
วางแผนความตองการวัตถุดิบมาใชและประยุกตให เขากับบริษัทใน
กรณีศึกษาพบวา กระบวนการรับคําส่ังซ้ือ จนกระทั่งยืนยันวันสงมอบ เวลา
ลดลง 12 ชั่วโมง 12 นาที คิดเปน 61.84 %  ตอแผนการผลิต 1 สายงาน  
อัตราการหมุนเวียนของสินคาคงคลังเฉลี่ย 1.33 รอบ ซ่ึงคํานวณเปนวันใน
การหมุนเวียนของสินคาคงคลังเฉลี่ย 278 วัน สามารถลดระยะเวลาการ
จัดเก็บของสินคาคงคลังเฉลี่ย 107 วัน และสามารถลดตนทุนเร่ืองการลด
เวลาการทํางานคิดเปนจํานวนเงิน 36,950 บาท ตอป 
 
คําสําคัญ : วางแผนความตองการวัตถุดิบ (MRP), อัตราการหมุนเวียนของ
สินคาคงคลัง, 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 
 โปรแกรมความตองการวัตถุดิบ เปนปจจัยสําคัญที่ชวยลดระยะเวลา
ในการคํานวณ การส่ังซ้ือวัตถุดิบเพื่อใชสําหรับการวางแผนการผลิตใหทัน
ตอความตองการของลูกคา แตบางบริษัทไมไดใชโปรแกรมสําเร็จรูป MRP 
สําหรับการจัดหาวัตถุดิบ เพื่อใชในกระบวนการผลิต เน่ืองจากตองลงทุนใน
การซ้ือโปรแกรมและติดต้ังคอนขางสูง โปรแกรม Excel จึงเปนทางเลือกใน
การใชงานสําหรับการทํางานวางแผนการผลิตและหาความตองการวัตถุดิบ 
ซ่ึงขอดีของโปรแกรม Excel สามารถยืดหยุนไดดี ปรับไดตามความตองการ 
ลงทุนนอยแตไดประสิทธิภาพในการทํางานที่สูง และใชงานไดงาย [1] 
 กรณีศึกษาบริษัทผลิตภัณฑสําหรับเด็ก เปนอุตสาหกรรมผลิตสินคา
ตามอุปสงค (Make to Order) สามารถผลิตสินคาที่มีความหลากหลายของ
ผลิตภัณฑ และปริมาณสินคา ในชวงเวลาการผลิต ซ่ึงพบปญหาในบริษัท
กรณีศึกษา คือ การวางแผนการผลิตและการส่ังซ้ือวัตถุดิบที่มากเกินความ
จําเปน การวางแผนงานและการยืนยันการสงมอบที่ลาชา ขาดการติดตาม
งาน ไมสามารถทราบวันผลิตที่แทจริงของฝายผลิต การทํางานที่ซํ้าซอนใน
กระบวนการทําใหเกิดความลาชาในขั้นตอนถัดไป การส่ังซ้ือที่เกินความ
จําเปนทําใหมีการเก็บสต็อกเปนจํานวนมากและทําใหเม่ือมีการเปลี่ยนแบบ
ของสินคาหรือบรรจุภัณฑ จึงจําเปนตองทําลายชิ้นสวนหรือบรรจุภัณฑ ทํา
ใหเกิดตนทุนในการเก็บและทําลายทิ้งเปนจํานวนมาก การวางแผนการผลิต
แบบเกาที่นํามาใชกับสวนของงานประกอบใชโปรแกรม Excel แบบการลง
บันทึกขอมูล การทํางานที่ซํ้าซอนในการวางแผน การบันทึกขอมูลสินคาคง
คลัง ณ ส้ินเดือน ที่ใชเวลาในการลงบันทึก 1 สัปดาหในแผนการผลิต ซ่ึง



 

 

ลาชาตอการวางแผนงานถัดไป การจัดการขอมูลของ BOM ในแผนการผลิต
และเวลามาตรฐานของผลิตภัณฑเพื่อใหไดเวลาการส่ังการผลิตอยางแมนยํา
มากข้ึน การใช MRP โดยใชโปรแกรม Excel น้ันทําใหลดตนทุนของการ
ติดต้ังโปรแกรม MRP และสามารถใชงานไดงาย (ตอการปฏิบัติ) ทั้งน้ียัง
สามารถเปนตนแบบและสามารถนําไปใชงาน กับสายการผลิตใหมของ
บริษัทเพื่อควบคุมแผนการผลิตและความตองการวัตถุดิบในการจัดหา
วัตถุดิบ [2,3] 
 
2. วิธีการศึกษา 
ข้ันตอนในการศึกษา มีดังน้ี 
2.1 การกําหนดประชากรและการสุมกลุมตัวอยาง 
 ประชากร ที่ใชในการวิจัยคร้ังน้ี ไดแก 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 
 กลุมตัวอยาง กลุมตัวอยางที่ใชในการวิจัยคร้ังน้ี 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 เคร่ืองมือท่ีใชในการวิจัย 
 โดยการนําขอมูลสินคาคงคลัง ณ ส้ินเดือนมาเปรียบเทียบระยะเวลา
ในแตละรายทําการวิจัยเก็บรวบรวมขอมูล 12 เดือน โดยแบงไดดังน้ี 
 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 การรวบรวมขอมูล 
 จากการศึกษาสภาพปญหาในบริษัทกรณีศึกษาซ่ึงเปนบริษัทผลิต
ผลิตภัณฑสําหรับเด็ก ในสายการผลิต การประกอบสามารถสรุปสภาพ
ปญหาตางๆ ไดดังน้ี 
 1. การรับขอมูลคําส่ังซ้ือจากฝายขาย 
 2. การใชขอมูลดานราคาในการส่ังซ้ือวัตถุดิบ 
 3. การวางแผนและจัดตารางการผลิต 

 4. การยืนยันวันสงมอบสินคาใหกับฝายขาย 
 5. การควบคุมแผนการผลิตและควบคุมวัตถุดิบ 
 
2.4 การวิเคราะหขอมูล  
 ทําการวิเคราะหขอมูลหลังการวิจัย โดยใชอัตราการหมุนเวียนของ
สินคาคงคลังกอนทําการวิจัยกับขอมูลอัตราการหมุนเวียนของสินคาคงคลัง
หลังการวิจัย เม่ือนําการวางแผนความตองการวัตถุดิบมาประยุกตใช โดยใช
ไมโครซอฟต เอ็กเซล  
 
3. ผลการศึกษา 
3.1 ผลการศึกษาท่ีมาของปญหา  
 จากการศึกษาและเก็บรวบรวมขอมูล พบวา ปญหาในปจจุบันของ
บริษัทผลิตผลิตภัณฑสําหรับเด็ก คือ การวางแผนการผลิตใชเวลานาน ซ่ึง
สาเหตุแสดงดังตารางที่ 1 ดังน้ัน จึงนําปญหาเหลาน้ี มาดําเนินการแกไข 
เพื่อเพิ่มโอกาสและประสิทธิภาพในการทํางานดานวางแผนการผลิต  
 
ตารางท่ี 1 การใหคะแนนปญหา 

 
 
 เม่ือรับใบคําส่ังซ้ือแลว แผนกวางแผนจะนําขอมูลเลขที่คําส่ังซ้ือและ
รหัสผลิตภัณฑที่ตองการมาลงขอมูลในโปรแกรมวางแผน โดยใชจํานวน
กลองสําหรับวางแผนการผลิต ดังรูปที่ 1 โดยใชกลองขอความเปนการลง
รายละเอียดยอย และใชสีเปนตัวกําหนดของแตละเลขที่ส่ังซ้ือ 
  

 
รูปที่ 1 โปรแกรมวางแผนโดยใชไมโครซอฟต เอ็กเซล แบบเดิม 

 
 วางแผนการผลิตโดยนําไปไวทายของแตละรหัสผลิตภัณฑ โดย
คํานวณจากเวลาที่คาดการณในการผลิตจะแสดงผลเวลารวมดานบนของ
แผนการผลิต เม่ือวางแผนการผลิตเสร็จแลวทําการตรวจสอบวัตถุดิบวามี
เพียงพอตอความตองการหรือไม โดยตรวจสอบจากรายการวัตถุดิบที่ใชของ
แตละผลิตภัณฑ หรือ BOM ดังแสดงในรูปที่ 2 



 

 

  
 รูปที่ 2 แสดงรายการวัตถุดิบ (BOM) แบบเดิม 
 
 ปญหาการวางแผนการผลิตใชเวลานานน้ัน เร่ิมดวยการเก็บขอมูล
การทํางานในแตละข้ันตอนการวางแผนใชเวลาเทาใด โดยไมนํากระบวนการ
ส่ังซ้ือวัตถุดิบมาคํานวณ ดังตารางที่ 2 ข้ันตอนการปฏิบัติงาน จะเห็นไดวา
ข้ันตอนการตรวจสอบวัตถุดิบ และ ปรับแผนการผลิต สงผลตอการยืนยัน
การสงมอบตอฝายขาย และข้ันตอนการยืนยันวันที่สงมอบของแตละเลขที่
คําส่ังซ้ือก็ใชเวลานาน โดยเวลาที่ใชของแตละข้ันตอนน้ันใชเวลา 1,195 นาที 
ยังไมรวมข้ันตอนรอคอยคํายืนยันของผูผลิตวัตถุดิบ 
 
ตารางท่ี 2 ข้ันตอนการวางแผนคํานวณการใชเวลา 

ลําดับ
ที่ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน เวลาที่ใช(นาที) 

1 ลงขอมูลคําสั่งซ้ือตอเลขท่ีคําสั่งซ้ือ 20 

2 ตรวจสอบวัตถุดิบ 440 

3 ปรับแผนการผลิต 480 

4 ตรวจสอบแผนการผลิต 15 

5 ยืนยันวันสงมอบ 240 

รวม 1,195 

 
 การส่ังซ้ือวัตถุดิบของบริษัทผลิตผลิตภัณฑสําหรับเด็ก มีสินคาคง
คลังเปนจํานวนมากเนื่องจากการตรวจสอบการสั่งซ้ือที่ไมแมนยําทําใหเกิด
ตนทุนการส่ังซ้ือและการเก็บเปนจํานวนมาก โดยนําประวัติการส่ังซ้ือและ
การเก็บมาวิเคราะหแนวโนม โดยนําอัตราการหมุนเวียนของสินคาคงคลัง 
(Inventory Turnover) และอัตราการหมุนเวียนของสินคาคงคลังเปนจํานวน
วัน ของป 2554 และ ป 2555 ดังรูปที่ 3 อัตราการหมุนเวียนของสินคาคง
คลังมีการหมุนเวียนอยูในชวงเวลา 300 – 500 วัน ซ่ึงมีการจัดเก็บที่นาน
กวาจะผลิตเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป และบริษัทผลิตผลิตภัณฑสําหรับเด็กมี
นโยบายการจัดเก็บแบบ (First In First Out : FIFO) โดยรหัสวัตถุดิบจะ
เปลี่ยนแปลงตามไปดวย เชน CLA108  เม่ือมีการเปลี่ยนแปลงแบบวัตถุดิบ
น้ัน จะถูกเปลี่ยนรหัสเปน CLB108 อีกดวย เพื่อปองกันการสับสน จึงทําให
ถาแผนกวางแผนการผลิตมีการส่ังซ้ือวัตถุดิบเกินความจําเปน จะทําใหเม่ือ
เปลี่ยนแปลงวัตถุดิบแลว เกิดการเสียหายคือ ไมสามารถนํากลับมาใชในการ
ผลิตไดเลย  ตองทําลายทิ้งเพื่อปองกันการผิดพลาด  แผนกวางแผนจึงตอง
หามาตรการปองกันการส่ังซ้ือวัตถุดิบเกินความจําเปน 

 

 
รูปที่ 3 แสดงอัตราการหมุนเวียนของสินคาคงคลัง  

(Inventory Turnover) ป 2554 - 2555 
 

3.2 ขั้นตอนการปรับปรุงระบบ 
 จัดทําตารางเวลามาตรฐาน (Standard Time) ของการผลิต โดย
อางอิงเวลาจากฝายผลิต และทําการข้ึนทะเบียนใชในบริษัท เพื่อนําไป
คํานวณ ตารางการผลิตใหไดตารางการผลิตที่แมนยํา ดังรูปที่ 4 แสดงเวลา
ของแตละผลิตภัณฑ เวลาที่ใช และนําไปข้ึนทะเบียนใชในบริษัทเพื่อใหเปน
มาตรฐานเดียวกัน 

 

 
รูปที่ 4 แสดงเวลามาตรฐานของการผลิตแบบใหม 

    
 จัดทําแผนการผลิต โดยนําเวลาที่คํานวณจากเวลามาตรฐานของแต
ละผลิตภัณฑ โดยจัดลําดับความสําคัญจากการรองขอวันสงมอบจากฝาย
ขาย เพื่อจัดลําดับและแผนตัวอยางน้ีแสดงสายการผลิต B และ C ดังรูปที่ 5 
ซ่ึงใชวัตถุดิบบางประเภทรวมกัน แผนกวางแผนการผลิตจึงจัดทําโปรแกรม
ไวรวมกัน แตจะทําการพิมพแผนการผลิตแยกใหแตละสวนงาน ดานบนของ
แผนจะแสดงเวลาในการผลิตจะตองผลิตถึงเวลาใด มีการทําลวงเวลาวันไหน 
งายตอการวางแผนและติดตามผลซ่ึงโปรแกรมใหมน้ีจะทําการบันทึกขอมูล
เปนแนวด่ิงซ่ึงสามารถคนหาขอมูลไดงายกวาแบบเดิม และลงขอมูลเม่ือ
สามารถยืนยันวันสงมอบ กอนที่จะลงขอมูลในระบบ OE เปนโปรแกรมกลาง
ในการเก็บขอมูลใหกับฝายขาย  

 



 

 

 
รูปที่  5 แสดงแผนการผลิต แบบใหม 

   
 จัดทําตารางรายการวัตถุดิบ (Bill of Material ) หรือ BOM  ทําการ
เปลี่ยนแปลงโปรแกรมเดิม จากเปนแนวนอน ซ่ึงทําการตรวจสอบแตละ
รายการไดลาชา และทวนสอบของแตละผลิตภัณฑยุงยาก รวมทั้งเม่ือมีการ
เปลี่ยนแปลงวัตถุดิบจะไมทราบประวัติแตละผลิตภัณฑมีการเปลี่ยนแปลง
วัตถุดิบใดบาง หรือมีการเปลี่ยนแปลงรหัสเม่ือทราบการเปลี่ยนแปลง เพื่อ
ควบคุมวัตถุดิบที่ยกเลิกไมใหปนกับวัตถุดิบตัวใหมไดชัดเจน โปรแกรมใหม
น้ียังแสดงใหเห็นถึง การใชวัตถุดิบของแตละวัน เพื่องายตอการปรับเปล่ียน
ในกรณีที่ผูจัดจําหนายวัตถุดิบไมสามารถสงมอบวัตถุดิบใหทัน หรือมีปญหา
ตอการสงมอบ ขอมูลน้ีจะนํามาปรับการวางแผนการผลิตไดงายข้ึน เพียง
ตรวจสอบวามีผลิตภัณฑชนิดใด มีผลกระทบบาง โปรแกรม BOM ใช
หลักการของการตรวจสอบวัตถุดิบโดยใชวิธีการกรองขอมูล เพื่อการ
ตรวจสอบ ซ่ึงสามารถยืดหยุนความตองการแตละคร้ังไดเปนอยางดี ดังรูปที่ 
6  แสดงตัวอยางของรายการวัตถุดิบของสายการผลิต B และ C   

 

 
รูปที่ 6 แสดงรายการวัตถุดิบ (Bill of Material)  

หรือ BOM แบบใหม 
 
 จัดทําตารางแสดงความตองการวัตถุดิบ (Material Requirement 
Planning : MRP) โดยนําหลักการของ MRP มาประยุกตใช เพื่อให
เหมาะสมกับบริษัท จึงทําการปรับปรุงตารางคํานวณความตองการวัตถุดิบ 
เพื่อใหควบคุมการส่ังซ้ือและการนําเขาวัตถุดิบ ดังรูปที่ 7  
 

 
รูปที่ 7 แสดงการคํานวณความตองการวัตถุดิบ แบบใหม 

 
 เพื่อเปนการติดตามแผนการผลิตเปนไปตามแผนหรือไม มี
ผลิตภัณฑใดเกิดปญหาไมไดตามแผน และเม่ือไมไดตามแผนมีการผลิต
เพื่อใหครอบคลุมกับแผนในแตละสัปดาหหรือไม เพื่อปองกันการสงมอบ
สินคาลาชา ดังรูปที่ 8 แสดงการติดตามแผนการผลิต แบบใหม 

 

 
รูปที่ 8 แสดงการติดตามแผนการผลิตแบบใหม 

 
 ทําการปรับปรุงระบบใหทางฝายสารสนเทศ เขียนโปรแกรม  
(Order Entry) OE เพื่อใชสําหรับการรับคําส่ังซ้ือเปลี่ยนแปลงจากการรับ
เอกสารคําส่ังซ้ือที่เปนกระดาษ เปนโปรแกรมสําเร็จรูป โดยใชโปรแกรม
ภาษา Visual Basic หรือที่เรียกวา VB ในการเขียนโปรแกรมซึ่งเม่ือทางฝาย
ขายทําการแจงคําส่ังซ้ือของลูกคาจะมีการแจงเตือนในระบบเพื่อใหฝายวาง
แผนการผลิตทําการดึงขอมูลมาลงในโปรแกรมวางแผนการผลิตใชฟงกชัน
คัดลอก (Copy) และวาง (Paste) ในเซลลโปรแกรมวางแผนการผลิตดวย
โปรแกรมไมโครซอฟต เอ็กเซล ทําใหรวดเร็วตอการทํางาน ดังรูปที่ 9 
 



 

 

 
รูปที่ 9 แสดงการดึงขอมูลโดยการคัดลอกลงโปรแกรมวางแผน 

 
3.3 ผลหลังการปรับปรุง 
 การวิเคราะหโดยเปรียบเทียบอัตราการหมุนเวียนสินคาคงคลัง 
ผลของการนําการวางแผนความตองการวัตถุดิบโดยใชไมโครซอฟต เอ็กเซล
มาใชสําหรับกลุมตัวอยาง พบวา อัตราการหมุนเวียนของสินคาคงคลังของ
กลุมตัวอยางทั้งหมดมีการเปลี่ยนแปลงโดยมีอัตราการหมุนเวียนของสินคา
คงคลังที่มากต้ังแตเดือนมิถุนายน ป 2557 อยางตอเน่ือง และมีการ
หมุนเวียนของสินคาคงคลังที่เร็วข้ึน โดยเดือนมกราคม 2554 - พฤษภาคม 
2556 มีอัตราการหมุนเวียนเฉลี่ย 0.98 รอบ เม่ือทําการนําการวางแผนความ
ตองการวัตถุดิบโดยใชไมโครซอฟต เอ็กเซลมาประยุกตใช คาของการ
หมุนเวียนของสินคาคงคลัง เดือนมิถุนายน 2556 - ธันวาคม 2557 เฉลี่ย 
1.33 รอบ ซ่ึงอัตราการหมุนเวียนของสินคาคงคลังมีคามากยิ่งกอใหเกิดการ
หมุนเวียนที่เร็ว เม่ือนํามาวิเคราะหการหมุนเวียนของสินคาคงคลังคิดเปน
จํานวนที่มีการหมุนเวียนในคลังสินคา เดือนมกราคม 2554 - พฤษภาคม 
2556 การหมุนเวียนของสินคาคงคลังเฉลี่ย 385 วัน หลังการวิจัยในเดือน 
มิถุนายน 2556 - ธันวาคม 2557 การหมุนเวียนของสินคาคงคลังเฉลี่ย 278 
วัน ดังแสดงในรูปที่ 10  
 

 
รูปที่ 10 แสดงอัตราการหมุนเวียนของสินคาคงคลงั  

(Inventory Turnover) ป 2554 - 2557   
 
 
 

ตารางท่ี 3 เปรียบเทียบเวลาการปฏิบัติการวางแผนการผลิต 
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

ลําดับที่ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน เวลาที่ใช(นาที) เวลาที่ใช(นาที) 

1 ลงขอมูลคําสั่งซ้ือตอเลขท่ีคําสั่งซ้ือ 20 5 

2 ตรวจสอบวัตถุดิบ 440 176 

3 ปรับแผนการผลิต 480 240 

4 ตรวจสอบแผนการผลิต 15 5 

5 ยืนยันวันสงมอบ 240 30 

รวม 1,195 456 

 
 ทําการเปรียบเทียบการวิจัยกอนและหลังการปรับปรุง โดยตารางที่ 
3 แสดงผลซ่ึงลดระยะเวลาการทํางานลง 739 นาที ตอแผนการผลิต 1 สาย
งาน 
 
ตารางท่ี 4 แสดงตนทุนหลังการปรับปรุง  

หัวขอ เวลาที่ใช 
(นาที) 

คาแรง 
 (บาท /เดือน) 

คาแรง  
(บาท/ป/Line) 

คาแรง 
(บาท/ป/ 5Line) 

กอนการ
ปรับปรุง 

1,195 996 11,950 59,750 

หลังการ
ปรับปรุง 

456 380 4,560 22,800 

ผลท่ีได 739 616 7,390 36,950 

คาแรงโดยเฉลี่ย 12,000 บาท 
 
 จากตารางที่ 4 พบวากอนการปรับปรุง คาแรงที่เปนนาทีคํานวณ
จากเวลาที่ใชไป 1,195 นาที คิดเปนคาแรงที่ใชไป 996 บาท  และนําคาแรง
คํานวณ 12 เดือน จึงมีคาแรงที่ใชไป 11,952 บาท และคิดคํานวณการวาง
แผนการผลิตทั้ง 5 สายงานการผลิต ได 59,760 บาท ตอป หลังการปรับปรุง
จึงสามารถลดตนทุนการตรวจสอบและการวางแผนการผลิต เปนจํานวนเงิน 
36,950 บาท ตอป  
 
4. สรุป 
 หลังจากปรับปรุงระบบการวางแผนความตองการวัตถุดิบ โดยใช
ไมโครซอฟต เอ็กเซล เพื่อใชเปนเคร่ืองมือชวยจัดตารางการผลิต และ
ควบคุมการส่ังซ้ือวัตถุดิบ กระบวนการรับคําส่ังซ้ือ พบวา เวลาลดลง 12 
ชั่วโมง 12 นาที คิดเปน 61.84 % ตอแผนการผลิต 1 สายงาน อัตราการ
หมุนเวียนของสินคาคงคลังเฉลี่ย 1.33 รอบ ซ่ึงคํานวณเปนวันในการ
หมุนเวียนของสินคาคงคลังเฉลี่ย 278 วัน สามารถลดระยะเวลาการเก็บของ
สินคาคงคลังเฉลี่ย 107 วัน และสามารถลดตนทุนเร่ืองการลดเวลาการ
ทํางานคิดเปนจํานวนเงิน 36,950 บาท ตอป 
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