
บทที ่4 

 
ผลการด าเนินการวจิัย 

 
 งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อศึกษาและพฒันาปรับปรุงขั้นตอนการด าเนินงานในคลัง
วตัถุดิบของโรงงานผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ รวมทั้ งออกแบบการประยุกต์ใช้เทคโนโลยี
สารสนเทศในการตรวจสอบสถานะวตัถุดิบ โดยในบทน้ีกล่าวถึงผลการด าเนินการวิจยั ซ่ึงสามารถ
แบ่งไดต้ามล าดบัการด าเนินงาน ดงัน้ี 
 
4.1 ขั้นตอนการวิเคราะห์ภาพรวมกระบวนการด าเนินงานในปัจจุบัน 
 จากการศึกษาขอ้มูลเบ้ืองตน้และการวิเคราะห์ภาพรวมกระบวนการด าเนินงานในปัจจุบนั
ของโรงงานกรณีศึกษาเพื่อให้เขา้ใจถึงขั้นตอน รวมทั้งกิจกรรมต่างๆท่ีเกิดข้ึนในการท างาน โดย
สามารถสรุปผลไดด้งัน้ี 
 
 4.1.1 ข้อมูลเบือ้งต้นของโรงงานกรณีศึกษา 
 โรงงานกรณีศึกษาในงานวิจยัน้ี เป็นโรงงานผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ส าหรับส่งออก
ต่างประเทศ ซ่ึงมีส านักงานใหญ่อยู่ท่ีประเทศญ่ีปุ่น โดยจดัเป็นผูผ้ลิตขั้นอุตสาหกรรมกลางน ้ า 
กล่าวคือ เป็นการน าวตัถุดิบจากผูผ้ลิตขั้นตน้มาประกอบเป็นช้ินส่วนก่ึงส าเร็จรูป โรงงานตั้งอยูใ่น
เขตนิคมอุตสาหกรรมภาคเหนือ ต.บา้นกลาง อ.เมือง จ.ล าพูน ก่อตั้งเม่ือวนัท่ี 11 มีนาคม 2534      
บนพื้นท่ีทั้งหมด 56,572 ตารางเมตร  

ภายในโรงงานกรณีศึกษาแบ่งเป็น 3 โรงงานย่อย ผลิตสินคา้ 2 กลุ่ม คือ เซมิคอนดกัเตอร์ 
และเพาเวอร์ซพัพลาย โดยโรงงานยอ่ยส่วนท่ีเขา้ไปท าการวิจยั คือ โรงงานยอ่ยท่ี 3 รับผิดชอบดา้น
การผลิตสินคา้ประเภทเพาเวอร์ซพัพลายหรืออุปกรณ์จ่ายไฟ ซ่ึงเป็นส่วนประกอบส าหรับผลิตภณัฑ์
ประเภทเคร่ืองเล่นดีวีดี เคร่ืองแฟกซ์ หรือตูค้อนโทรลขนาดใหญ่ มีก าลงัการผลิตสินคา้ส าเร็จรูป
เฉพาะในส่วนการผลิตเพาเวอร์ซพัพลายอยูท่ี่ 35,000 ช้ินต่อเดือน 
 

4.1.2 การพจิารณาเลอืกผลติภัณฑ์เป้าหมาย 
การพิจารณาเลือกผลิตภณัฑ์หรือสายธารคุณค่าเป้าหมายนั้นเป็นขั้นตอนในการเลือก

ผลิตภณัฑ์หน่ึงท่ีเหมาะสมจากผลิตภณัฑ์หลายชนิด หลายรุ่น เพื่อน ามาเป็นตวัแทนสินคา้ของ
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โรงงานกรณีศึกษาในการเก็บข้อมูลส าหรับศึกษาแผนผงัสายธารคุณค่า โดยใช้การเก็บข้อมูล
ปริมาณการผลิตสินคา้แต่ละชนิดและการเสนอแนะของโรงงาน ท าให้ไดสิ้นคา้จ านวน 9 รายการท่ี
โรงงานท าการผลิตให้กบัลูกคา้รายหลกัๆ ของโรงงาน ขอ้มูลท่ีไดจ้ะน ามาวิเคราะห์ปริมาณของ
ผลิตภณัฑ์ (Product-quantity Analysis) ดงัแสดงในตารางท่ี 4.1 และท าการคดัเลือกผลิตภณัฑ์
เป้าหมายดว้ยวิธีการวิเคราะห์แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) ตามสมมติฐานท่ีว่า ผลิตภณัฑ์ท่ีมี
ปริมาณการผลิตสูงกวา่ควรจะเป็นเป้าหมายส าหรับท าการปรับปรุงเป็นอนัดบัแรก (รูปท่ี 4.1) 

 
ตาราง 4.1 แสดงรายการการวเิคราะห์ปริมาณผลิตภณัฑ์ 

ล าดบั รายการผลิตภณัฑ์ ปริมาณ (ช้ิน) 
ปริมาณสะสม 

(ช้ิน) 
ร้อยละ ร้อยละสะสม 

1  HS-0200  59,912 59,912 65.55 65.55 

2 HS-1502 20,806 80,718 22.76 88.31 

3 HS-0350 6,291 87,009 6.88 95.20 

4 HS-0550 2,402 89,411 2.63 97.82 

5 HS-0720N 841 90,252 0.92 98.74 

6 HS-2960N 649 90,901 0.71 99.45 

7 0601 439 91,340 0.48 99.93 

8 0998 40 91,380 0.04 99.98 

9 0822 20 91400 0.02 100 

  
ข้อมูลจากแผนภูมิพาเรโตท าให้สามารถเลือกผลิตภณัฑ์เป้าหมายส าหรับงานวิจยั คือ 

ผลิตภณัฑ์ HS-0200 ซ่ึงมีปริมาณการผลิตสูงสุด คิดเป็นสัดส่วนถึงร้อยละ 65.55 ของปริมาณการ
ผลิตทั้งหมด ทั้งยงัมีค  าสั่งซ้ือผลิตภณัฑร์ายการน้ีต่อเน่ืองตลอดทั้งปี ท าใหผ้ลิตภณัฑด์งักล่าวมีความ
เหมาะสมกบัการศึกษาและเก็บขอ้มูลงานวิจยั โดยผลิตภณัฑ์เป้าหมายดงักล่าวจดัอยู่ในประเภท
อุปกรณ์จ่ายไฟ (Power Supply) ซ่ึงเม่ือไดเ้ป้าหมายในการศึกษาวิจยัแลว้ ต่อมาจึงเป็นการวิเคราะห์
ภาพรวมของการด าเนินงานดว้ยเคร่ืองมือแผนผงัสายธารคุณค่าเป็นล าดบัต่อไป 
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รูป 4.1 การคดัเลือกผลิตภณัฑด์ว้ยวธีิการวิเคราะห์แผนภูมิพาเรโต 
 

 4.1.3 การสร้างแผนผงัสายธารคุณค่าของกระบวนการปัจจุบัน  
หลงัจากพิจารณาเลือกผลิตภณัฑ์เป้าหมายแล้ว จึงได้เก็บรวบรวมขอ้มูล 2 ส่วน ได้แก่ 

ขอ้มูลปฐมภูมิซ่ึงไดจ้ากการสัมภาษณ์พนกังาน รวมทั้งสังเกตการปฏิบติังานจริง และขอ้มูลทุติยภูมิ
จากเอกสาร รวมถึงรายงานการผลิตต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการด าเนินงาน จากนั้นรวบรวมขอ้มูล
ทั้งหมดมาสร้างเป็นแผนผงัสายธารคุณค่าเพื่อใชเ้ป็นเคร่ืองมือเบ้ืองตน้ท่ีช่วยให้มองเห็นภาพรวม
ของกระบวนการในปัจจุบนั (Current State Mapping) ของโรงงานกรณีศึกษา ดงัแสดงในรูปท่ี 4.2  

ทั้งน้ี สามารถแบ่งการด าเนินงานทั้งหมดออกเป็นกิจกรรมยอ่ยได ้11 กิจกรรม โดยเร่ิมจาก
ทางโรงงานจะไดรั้บค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ทุกเดือนเพื่อน ามาวางแผนการผลิตและการสั่งซ้ือวตัถุดิบ 
และในแต่ละวนัจะมีผูจ้ดัส่งวตัถุดิบเขา้มาท่ีโรงงานเพื่อน าส่งวตัถุดิบตามแผนการสั่งซ้ือ ทั้ งน้ี
สามารถอธิบายการด าเนินงานในสายธารคุณค่าไดด้งัน้ี 

1. การรับวตัถุดิบ (A) เป็นขั้นตอนการรับวตัถุดิบเขา้มาส าหรับกระบวนการผลิต ซ่ึงเป็น
วตัถุดิบทั้งจากในประเทศและต่างประเทศ โดยใชเ้วลาประมาณ 15.56 นาที 

2. การตรวจสอบคุณภาพ (B) เป็นการสุ่มตรวจสอบคุณภาพของวตัถุดิบก่อนน าเขา้จดัเก็บ
ในคลงัวตัถุดิบ โดยใชเ้วลาประมาณ 1 ชัว่โมง 30 นาที 
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3. การจดัเก็บวตัถุดิบในคลงัวตัถุดิบ (C) เป็นการเก็บวตัถุดิบท่ีผา่นการตรวจสอบคุณภาพ
แลว้ในพื้นท่ีคลงัสินคา้ตามต าแหน่งท่ีก าหนด โดยมีระยะเวลาการเก็บประมาณ 404 ชัว่โมง  

4. การจ่ายวตัถุดิบ (D) เป็นการจดัเตรียมและจ่ายวตัถุดิบส าหรับเขา้สู่กระบวนการผลิตตาม
แผนการจ่ายวตัถุดิบในแต่ละวนั โดยใชเ้วลาประมาณ 4 ชัว่โมง  

5. การจดัเก็บวตัถุดิบในคลงัวตัถุดิบยอ่ย (E) เป็นการน าวตัถุดิบมาพกัยงัพื้นท่ีคลงัวตัถุดิบ
ยอ่ยเพื่อท าการจดัแบ่งวตัถุดิบเป็นส่วนย่อยตามแผนการผลิตในแต่ละวนั โดยมีระยะเวลาการเก็บ
ประมาณ 72 ชัว่โมง 

6. การเตรียมวตัถุดิบ (F) เป็นการเตรียมวตัถุดิบเพื่อให้มีสภาพพร้อมน าไปใช้ใน
กระบวนการผลิต เช่น การตดัขาวตัถุดิบให้เหมาะสมกบัวตัถุดิบส่วนอ่ืนๆท่ีจะน ามาเช่ือมต่อกนั 
โดยใชเ้วลาประมาณ 1 ชัว่โมง 44 นาที 

7. การจดัเก็บวตัถุดิบในพื้นท่ีผลิต (G) เป็นการจดัเก็บวตัถุดิบท่ีผา่นขั้นตอนการเตรียมแลว้
เพื่อรอเขา้สู่กระบวนการผลิต โดยมีระยะเวลาการเก็บประมาณ 25 ชัว่โมง 12 นาที 

8. กระบวนการผลิตสินคา้ (H) เป็นการน าวตัถุดิบตามรายการวตัถุดิบ (Bill of Material; 
BOM) มาเขา้สู่กระบวนการผลิตสินคา้ โดยใชเ้วลาประมาณ 36 ชัว่โมง 32 นาที 

9. การตรวจสอบคุณภาพ (I) เป็นการสุ่มตรวจสอบสินคา้ส าเร็จรูปก่อนน าส่งให้กบัลูกคา้ 
โดยใชเ้วลาประมาณ 1 ชัว่โมง 

10. การจดัเก็บสินคา้ส าเร็จรูป (J) เป็นการจดัเก็บสินคา้ส าเร็จรูปในคลงัสินคา้เพื่อรอน าส่ง
ใหก้บัลูกคา้ตามรอบเวลาการจดัส่ง โดยมีระยะเวลาการเก็บประมาณ 88 ชัว่โมง 58 นาที 

11. การขนสินคา้ข้ึนรถบรรทุก (K) เป็นการน าสินคา้ส าเร็จรูปขนข้ึนรถบรรทุกเพื่อจดัส่ง
ใหก้บัลูกคา้ โดยใชเ้วลาประมาณ 1 ชัว่โมง 5 นาที 

 
จากขอ้มูลดงักล่าวพบวา่ กิจกรรมยอ่ยทั้ง 11 กิจกรรมนั้น สามารถจ าแนกตามคุณค่าไดเ้ป็น

กิจกรรมท่ีมีมูลค่าเพิ่ม (VA) 3 กิจกรรม และกิจกรรมท่ีจ าเป็นแต่ไม่สร้างคุณค่าเพิ่ม (NNVA) 8 
กิจกรรม ดงัแสดงในตารางท่ี 4.2  มีเวลาเฉล่ียของกิจกรรมท่ีมีมูลค่าเพิ่ม  39.34 นาที คิดเป็นสัดส่วน
ของกิจกรรม 6.18% และเวลาเฉล่ียของกิจกรรมท่ีจ าเป็นแต่ไม่สร้างคุณค่าเพิ่ม 596.93 นาที คิดเป็น
สัดส่วนของกิจกรรม 93.82% ดงัแสดงในตารางท่ี 4.3  
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ตาราง 4.2 ขั้นตอนการด าเนินงานท่ีเกิดข้ึนในโรงงานอุตสาหกรรมกรณีศึกษาและเวลาเฉล่ียท่ีใชไ้ป      
ในแต่ละกิจกรรม (เวลาท่ีใชใ้นการด าเนินงานผลิตสินคา้ 1 รอบการผลิต) 

กิจกรรม ความหมาย เวลาเฉล่ียท่ีใช ้
(ชัว่โมง) 

ประเภทของ
กิจกรรม 

การวเิคราะห์
คุณค่ากิจกรรม 

A การรับวตัถุดิบ 0.26 การด าเนินงาน NNVA 
B การตรวจสอบคุณภาพ 1.50 การตรวจสอบ NNVA 
C การจดัเก็บวตัถุดิบในคลงั

วตัถุดิบหลกั 
404.00 การจดัเก็บ NNVA 

D การจ่ายวตัถุดิบ 4.00 การด าเนินงาน NNVA 
E การจดัเก็บวตัถุดิบในคลงั

วตัถุดิบยอ่ย 
72.00 การจดัเก็บ NNVA 

F การเตรียมวตัถุดิบ 1.73 การด าเนินงาน VA 
G การจดัเก็บวตัถุดิบในพื้นท่ี

ผลิต 
25.20 การจดัเก็บ NNVA 

H กระบวนการผลิตสินคา้ 36.53 การด าเนินงาน VA 
I การตรวจสอบคุณภาพ 1.00 การตรวจสอบ NNVA 
J การจดัเก็บสินคา้ส าเร็จรูป 88.97 การจดัเก็บ NNVA 
K การขนสินคา้ข้ึนรถบรรทุก 1.08 การด าเนินงาน VA 

 
ตาราง 4.3 แสดงการวเิคราะห์กิจกรรมของโรงงานกรณีศึกษา 

กจิกรรม เวลา (ช่ัวโมง) สัดส่วนร้อยละ 

VA 39.34 6.18 

NNVA 596.93 93.82 

รวม 636.27 100 

 
จากการวิเคราะห์แผนผงัสายธารคุณค่าพบว่ากิจกรรมท่ีไม่สร้างคุณค่าเพิ่มเกิดข้ึนในการ

ด าเนินงานส่วนต่างๆ ดงัน้ี 

- แผนกคลงัวตัถุดิบในกิจกรรม A, C, D และ E  
- แผนกตรวจสอบคุณภาพในกิจกรรม B และ I  
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- หน่วยงานจดัเก็บวตัถุดิบในพื้นท่ีผลิตในกิจกรรม G  
- แผนกคลงัสินคา้ส าเร็จรูปในกิจกรรม J 
 ซ่ึงการด าเนินงานของแผนกตรวจสอบคุณภาพ (B และ I) แมจ้ะเป็นกิจกรรมท่ีไม่

ก่อใหเ้กิดคุณค่าแต่มีความจ าเป็นในดา้นของการควบคุมคุณภาพ การตรวจสอบขอ้บกพร่องเพื่อลด
ความเสียหายท่ีอาจเกิดในขั้นตอนต่อไปและยงัเป็นการสร้างความมัน่ใจให้กบัลูกคา้ เวลาท่ีใช้ใน
ขั้นตอนน้ีจะเป็นการตรวจสอบตามมาตรฐานท่ีทางโรงงานและลูกคา้เป็นผูก้  าหนด ไม่สามารถตดั
ลดขั้นตอนลงไดจึ้งเป็นกิจกรรมท่ีผูว้จิยัไม่พิจารณาปรับปรุง 

การจดัเก็บวตัถุดิบในพื้นท่ีผลิต (G) เป็นการด าเนินงานท่ีต่อเน่ืองจากการเตรียมวตัถุดิบ 
โดยเม่ือพนกังานเตรียมวตัถุดิบแลว้จะพกัวตัถุดิบดงักล่าวไวใ้นพื้นท่ีเพื่อรอฝ่ายผลิตน าไปใช้งาน 
โดยการเตรียมวตัถุดิบก าหนดให้เตรียมล่วงหนา้ 1 วนัก่อนเร่ิมผลิต เพื่อให้เกิดความยืดหยุ่นกรณี
หากพบข้อผิดพลาดท่ีเก่ียวข้องกับวตัถุดิบ ทางหน่วยงานจะมีระยะเวลาเพียงพอส าหรับการ
ด าเนินการแก้ไข โดยไม่กระทบกบัแผนการผลิตหลกั ดงันั้นจึงเป็นกิจกรรมท่ีผูว้ิจยัไม่พิจารณา
ปรับปรุง 

การจดัเก็บสินคา้ส าเร็จรูปในแผนกคลงัสินคา้ส าเร็จรูป (J) ระยะเวลาท่ีจดัเก็บมาจาก
ขอ้จ ากดัในดา้นการรอรอบจดัส่งสินคา้ เน่ืองจากโรงงานกรณีศึกษาผลิตสินคา้เพื่อการส่งออก จึง
จ าเป็นตอ้งรอรอบสายเรือในการจดัส่งสินคา้ ดงันั้นจึงเป็นกิจกรรมท่ีผูว้จิยัไม่พิจารณาปรับปรุง 

การด าเนินงานในแผนกคลงัวตัถุดิบ จากแผนผงัสายธารคุณค่าจะพบการด าเนินงานท่ีไม่
ก่อใหเ้กิดคุณค่าในสัดส่วนท่ีสูงกวา่แผนกอ่ืนท่ีกล่าวมา โดยพบวา่การจดัเก็บวตัถุดิบในคลงัวตัถุดิบ
หลกั (C) ไม่สามารถปรับปรุงเพื่อลดระยะเวลาลงไดเ้น่ืองจากขอ้จ ากดัในดา้นระยะเวลาน าของการ
สั่งซ้ือวตัถุดิบ ทางโรงงานจึงต้องจดัเก็บวตัถุดิบให้เพียงพอกบัความตอ้งการและสอดคล้องกับ
ระยะเวลาน าในการสั่งซ้ือ การจดัเก็บวตัถุดิบในคลงัวตัถุดิบย่อย (E) ก็ไม่น ามาพิจารณาปรับปรุง
เช่นกนั เน่ืองจากระยะเวลาท่ีเกิดข้ึนมาจากการท่ีคลงัวตัถุดิบหลกัจ่ายวตัถุดิบเขา้มาให้ส าหรับการ
ผลิตรายสัปดาห์ เพื่อใหฝ่้ายผลิตสามารถน าวตัถุดิบไปใชไ้ดต้ลอดเวลาตามแผนการผลิต  

ส่วนท่ีเห็นควรให้มีการปรับปรุงเป็นการด าเนินงานนั้นเก่ียวขอ้งกบัการปฏิบติังานของ
พนักงาน ไดแ้ก่ การรับและการจ่ายวตัถุดิบ ซ่ึงมีขั้นตอนและเอกสารท่ีซ ้ าซ้อน จึงควรไดรั้บการ
พฒันาปรับปรุงให้มีความเหมาะสมมากข้ึนตามเป้าหมายของงานวิจยั ทั้งน้ี  การหาแนวทางในการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพโดยการลดระยะเวลาท่ีอยู่ในส่วนของกิจกรรมท่ีไม่สร้างคุณค่าเพิ่มลง ก็จะ
ส่งผลใหร้ะยะเวลาในการด าเนินงานโดยรวมลดลงไดเ้ช่นกนั 
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4.2 การวเิคราะห์กจิกรรมการปฎบิัติงานในคลงัวตัถุดิบ 
 หลงัจากวิเคราะห์ภาพรวมของการด าเนินงานในโรงงานกรณีศึกษาดว้ยการสร้างแผนผงั
สายธารคุณค่าแลว้ ต่อมาเป็นการศึกษาขอ้มูลท่ีมีเป้าหมายเฉพาะในส่วนของคลงัวตัถุดิบ เพื่อให้
ทราบวิธีการและขั้นตอนในการด าเนินงาน ด้วยเทคนิคการศึกษาการท างานโดยจะใช้เคร่ืองมือ
แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) ทั้งน้ี สามารถแบ่งแผนภูมิตามกิจกรรมหลกัของ
คลงัวตัถุดิบออกเป็น 3 แผนภูมิ ได้แก่ กระบวนการรับวตัถุดิบ  กระบวนการเก็บวตัถุดิบและ
กระบวนการจ่ายวตัถุดิบ โดยจะใชผ้ลิตภณัฑ ์HS-0200 เป็นตวัแทนในการเก็บขอ้มูล ดงัรายละเอียด
ในตารางท่ี 4.4 - 4.6 
 โดย Material Stock Card หมายถึง เอกสารท่ีบันทึกรายละเอียดการ รับเข้า-

เบิกจ่ายวตัถุดิบแต่ละรายการ 
  Material Take Out Sheet หมายถึง เอกสารแสดงรายการวตัถุดิบทั้งหมดท่ีตอ้ง

เบิกจ่ายส าหรับสินคา้ส าเร็จรูป 1 รายการ 
  Material Card หมายถึง แผน่ป้ายกระดาษขนาดเล็กท่ีระบุรายละเอียด

ช่ือและจ านวนวตัถุดิบ 
 
 4.2.1 การวเิคราะห์กจิกรรมการรับวตัถุดิบ 

การวิเคราะห์กิจกรรมแรกในการปฎิบติังานในคลงัวตัถุดิบ ไดแ้ก่ ขั้นตอนการรับวตัถุดิบ
เขา้สู่พื้นท่ีคลงัวตัถุดิบจากตารางท่ี 4.4 เร่ิมจากพนกังานท าการตรวจเช็ครายละเอียดของวตัถุดิบและ
ค านวณหาจ านวนกล่องวตัถุดิบแต่ละรายการท่ีส่งเขา้มา โดยพิจารณาเปรียบเทียบกบัรายละเอียดใน
ใบส่งของ เน่ืองจากผูผ้ลิตวตัถุดิบจะแจง้เพียงจ านวนวตัถุดิบทั้งหมดแต่ไม่ได้แจง้จ านวนกล่อง
สินคา้ท่ีบรรจุมา ท าให้พนักงานตอ้งท าการหาจ านวนกล่องวตัถุดิบเองเพื่อตรวจสอบว่าจ านวน
ครบถว้นหรือไม่และน าจ านวนดงักล่าวไปพิมพแ์ผน่ป้ายบาร์โคด้ส าหรับติดกล่องวตัถุดิบทุกกล่อง 

เม่ือตรวจสอบความถูกตอ้งของรายละเอียดและไดจ้  านวนกล่องวตัถุดิบแลว้ พนกังานจะ
เดินไปพิมพแ์ผ่นป้ายบาร์โคด้ซ่ึงแสดงรายละเอียดการรับเขา้ทั้งหมด รวมทั้งเพิ่มรหัสท่ีใช้ภายใน
โรงงานเขา้มา จากนั้นจึงน ามาติดท่ีกล่องวตัถุดิบและน าวตัถุดิบทั้งหมดเขา้มายงัพื้นท่ีรอการสุ่ม
ตรวจสอบส าหรับฝ่ายตรวจสอบคุณภาพท าการตรวจสอบต่อไป ทั้งน้ีสามารถสรุปกิจกรรมท่ี
เกิดข้ึนในขั้นตอนการรับวตัถุดิบไดท้ั้งหมด 6 กิจกรรม และจากการเก็บขอ้มูลการปฏิบติังานจริง
ของพนกังานจ านวน 10 คร้ังท าใหไ้ดร้ะยะเวลาด าเนินงานโดยเฉล่ียเท่ากบั 15.56 นาที 
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ตาราง 4.4 แสดงขั้นตอนการรับวตัถุดิบ 
ลบัดบั กิจกรรมในโรงงาน เวลาเฉล่ีย 

(นาที) 
สัญลกัษณ์ 

1 พนกังานตรวจเช็ครายละเอียดและค านวณ
จ านวนกล่องวตัถุดิบ 

7.38 
     

2 พนกังานเดินไปพิมพแ์ผน่ป้ายบาร์โคด้ 0.50 
 

   
 

3 พนกังานท าการพิมพแ์ละสแกนแผน่ป้าย
บาร์โคด้ 

2.58 
     

4 พนกังานเดินน าแผน่ป้ายบาร์โคด้กลบัมายงั
พื้นท่ีรับของ 

0.50 
     

5 พนกังานท าการติดแผน่ป้ายบาร์โคด้ 2.60 
 

    

6 พนกังานน าวตัถุดิบเขา้มาในพื้นท่ีตรวจสอบ 2.00 
 

    

จ  านวนขั้นตอนรวมทั้งหมด 6 

ระยะเวลารวมทั้งหมด (นาที) 15.56 

  
4.2.2 การวเิคราะห์กจิกรรมการจัดเกบ็วตัถุดิบ 
การวิเคราะห์กิจกรรมต่อมาในการปฎิบติังานในคลงัวตัถุดิบ ไดแ้ก่ ขั้นตอนการน าวตัถุดิบ

เขา้เก็บยงัชั้นจดัเก็บ ดงัแสดงในตารางท่ี 4.5 เร่ิมจากการน าวตัถุดิบท่ีสุ่มตรวจสอบคุณภาพผา่นแลว้
เข้ามาย ังพื้นท่ีจัดเก็บ  พนักงานจะท าการลงรายละเอียดการรับวัตถุดิบเข้าพื้นท่ีในระบบ
คอมพิวเตอร์ดว้ยการสแกนบาร์โคด้และบนัทึกในระบบเอกสารการจดัเก็บวตัถุดิบ (Material Stock 
Card) ท่ีวางอยูต่ามต าแหน่งท่ีจดัเก็บ แลว้จึงน าวตัถุดิบเขา้เก็บตามต าแหน่งท่ีก าหนดบนชั้นจดัเก็บ  

โดยระบบเอกสาร  Material Stock Card จะมีการระบุรายละเอียดส าคญัถึงวนัท่ีรับเขา้ 
จ  านวนท่ีรับเขา้ จ  านวนท่ีจ่ายออกและจ านวนรวมทั้งหมด เช่นเดียวกบัระบบคอมพิวเตอร์ ทั้งน้ี 
สามารถสรุปกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนในขั้นตอนการรับวตัถุดิบไดท้ั้งหมด 5 กิจกรรม และจากการเก็บ
ขอ้มูลการปฏิบติังานจริงของพนกังานจ านวน 10 คร้ังท าให้ไดร้ะยะวลาด าเนินงานโดยเฉล่ียเท่ากบั 
3.18 นาที 
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ตาราง 4.5 แสดงขั้นตอนการจดัเก็บวตัถุดิบ 
ลบัดบั กิจกรรมในโรงงาน เวลาเฉล่ีย 

(นาที) 
สัญลกัษณ์ 

1 พนกังานน าวตัถุดิบจากพื้นท่ีสุ่มตรวจสอบ
คุณภาพเขา้มายงัพื้นท่ีจดัเก็บวตัถุดิบ 

1.05 
 

     

2 พนกังานลงขอ้มูลรายละเอียดการรับเขา้
วตัถุดิบในระบบคอมพิวเตอร์ 

0.37      

3 พนกังานน าวตัถุดิบไปยงัชั้นจดัเก็บ 0.50      

4 พนกังานลงขอ้มูลรายละเอียดการรับเขา้ลง
ในเอกสารการจดัเก็บวตัถุดิบ (Material 
Stock Card) 

0.53      

5 พนกังานจดัเก็บวตัถุดิบข้ึนชั้น 0.73      

จ  านวนขั้นตอนรวมทั้งหมด 5 

ระยะเวลารวมทั้งหมด (นาที) 3.18 

 
4.2.3 การวเิคราะห์กจิกรรมการเบิกจ่ายวตัถุดิบ 
การวิเคราะห์กิจกรรมสุดทา้ยในการปฎิบติังานในคลงัวตัถุดิบ ไดแ้ก่ การเบิกจ่ายวตัถุดิบ

เพื่อน าเขา้สู่กระบวนการผลิตจากตารางท่ี 4.6 นั้นเร่ิมจากขั้นตอนแรก คือ พนกังานตรวจสอบความ
ถูกตอ้งของวตัถุดิบท่ีจะท าการจ่ายออกโดยการสแกนบาร์โคด้ท่ีเอกสาร Material Take Out Sheet 
ซ่ึงแสดงรายการวตัถุดิบท่ีตอ้งเบิกจ่าย, สแกนบาร์โคด้ท่ีเอกสาร Material Stock Card ซ่ึงแสดง
รายละเอียดการจดัเก็บของวตัถุดิบแต่ละรายการและสแกนบาร์โคด้คร้ังสุดทา้ยท่ีกล่องวตัถุดิบท่ีจะ
เบิกจ่ายบนชั้นจดัเก็บ  

ขั้นตอนท่ีสองพนกังานจะน าวตัถุดิบออกมาจากชั้นจดัเก็บ ตามจ านวนท่ีตอ้งการและท า
การบนัทึกรายละเอียดของวตัถุดิบท่ีเบิกจ่าย ไดแ้ก่ ช่ือวตัถุดิบ, ล๊อตของผูผ้ลิตวตัถุดิบท่ีปรากฏอยู่
บนกล่องและจ านวนท่ีเบิกจ่ายออกมา ลงในแผน่ป้ายกระดาษ Material Card ซ่ึงจะติดไปกบัวตัถุดิบ
จนกวา่จะเสร็จส้ินกระบวนการผลิต 

เม่ือน าวตัถุดิบออกมาจนครบจ านวนแลว้ ในขั้นตอนท่ีสามพนกังานจะบนัทึกล๊อตผูผ้ลิต
ของวตัถุดิบท่ีเบิกจ่ายทั้งหมดลงในเอกสาร Material Take Out Sheet จากนั้นในขั้นตอนท่ีส่ี
พนกังานจะบนัทึกวนัท่ีเบิกจ่าย, จ  านวนท่ีเบิกจ่าย และสินคา้ท่ีจะน าวตัถุดิบรายการนั้นไปใชผ้ลิต 
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พร้อมทั้งปรับแกย้อดคงเหลือของวตัถุดิบแต่ละรายการในเอกสาร Material Stock Card ซ่ึงจะวางอยู่
แต่ละต าแหน่งท่ีชั้นจดัเก็บ 

วตัถุดิบท่ีพนักงานน าออกมาเพื่อรอเข้าสู่กระบวนการผลิตนั้น จะถูกตรวจสอบความ
ถูกตอ้งและครบถ้วนของการเบิกจ่าย 2 คร้ังโดยพนักงานฝ่ายคลงัวตัถุดิบท่ีไม่ใช่ผูเ้บิกจ่ายและ
พนักงานจากฝ่ายผลิต จากนั้นจึงน ารายละเอียดของวตัถุดิบท่ีเบิกจ่ายไปท าการตดัยอดในระบบ
คอมพิวเตอร์และน าวตัถุดิบส่งยงัพื้นท่ีคลงัวตัถุดิบย่อยเพื่อรอเขา้สู่กระบวนการผลิตต่อไป ทั้งน้ี
สามารถสรุปกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนในขั้นตอนการรับวตัถุดิบไดท้ั้งหมด 8 กิจกรรม และจากการเก็บ
ขอ้มูลการปฏิบติังานจริงของพนกังานจ านวน 10 คร้ังท าให้ไดร้ะยะวลาด าเนินงานโดยเฉล่ียเท่ากบั 
40.26 นาที  

 
ตาราง 4.6 แสดงขั้นตอนการเบิกจ่ายวตัถุดิบ 
ลบัดบั กิจกรรมในโรงงาน เวลาเฉล่ีย 

(นาที) 
สัญลกัษณ์ 

1 พนกังานสแกนแถบบาร์โคด้ของวตัถุดิบท่ี
เอกสาร Material Take Out Sheet, เอกสาร 
Material Stock Card และบนกล่องวตัถุดิบ 

2.87      

2 พนกังานน าวตัถุดิบจากชั้นจดัเก็บออกมา
ตามจ านวนท่ีแสดงในเอกสาร Material 
Take Out Sheet และบนัทึกรายละเอียด
วตัถุดิบท่ีเบิกจ่ายลงในใบ Material Card 

14.74      

3 พนกังานบนัทึกรายละเอียดล๊อตผูผ้ลิตของ
วตัถุดิบท่ีท าการเบิกจ่ายลงในเอกสาร 
Material take out sheet 

7.52      

4 พนกังานบนัทึกจ านวนท่ีเบิกจ่ายออกและ
จ านวนท่ีคงเหลือในคลงัวตัถุดิบลงใน
เอกสาร Material Stock Card 

1.31      

5 พนกังานผูต้รวจสอบจากฝ่ายคลงัวตัถุดิบท า
การตรวจเช็ควตัถุดิบท่ีพนกังานเบิกจ่าย 

3.08      

6 พนกังานผูต้รวจสอบจากฝ่ายผลิตเขา้มา
ตรวจเช็ควตัถุดิบท่ีท่ีพนกังานเบิกจ่าย 

3.46      
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ตาราง 4.6 แสดงขั้นตอนการเบิกจ่ายวตัถุดิบ (ต่อ) 
ลบัดบั กิจกรรมในโรงงาน เวลาเฉล่ีย 

(นาที) 
สัญลกัษณ์ 

7 พนกังานฝ่ายคลงัวตัถุดิบท าเร่ืองเบิกจ่ายใน
ระบบคอมพิวเตอร์ 

3.78      

8 พนกังานน าวตัถุดิบไปส่งยงัพื้นท่ีคลงัยอ่ย 3.50     
 

จ านวนขั้นตอนรวมทั้งหมด 8 

ระยะเวลารวมทั้งหมด (นาที) 40.26 

 
เ ม่ือท าการพิจารณาขั้ นตอนการด า เนินงานในคลังว ัตถุดิบด้วยเคร่ืองมือแผนภู มิ

กระบวนการไหล (Flow process chart) แลว้ ท าให้ทราบขั้นตอนการด าเนินงานหลกัของคลงั
วตัถุดิบอย่างละเอียด รวมทั้งระยะเวลาเฉล่ียท่ีใช้ในแต่ละขั้นตอนย่อย ซ่ึงผลจากการวิเคราะห์
ขั้นตอนดงักล่าวท าให้มองเห็นขั้นตอนท่ีสามารถปรับปรุงเพื่อให้การด าเนินงานโดยรวมมีขั้นตอน
และระยะเวลาท่ีลดลง อนัจะเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพการด าเนินงานใหดี้ยิง่ข้ึน 

 
4.3 การน าเสนอการปรับปรุงข้ันตอนการด าเนินงานในคลงัวตัถุดิบด้วยหลกัการ ECRS 

ผลจากการวิเคราะห์ขั้นตอนการด าเนินงานด้านคลังวตัถุดิบท าให้สามารถสร้างแนว
ทางการปรับปรุงโดยประยุกตใ์ชห้ลกัการ ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange และ Simplify) 
ส าหรับขั้นตอนการรับวตัถุดิบ การจดัเก็บวตัถุดิบท่ีชั้นและการเบิกจ่ายวตัถุดิบ  
 หลกัการ ECRS  นั้นเป็นหลกัการท่ีน ามาใชใ้นการปรับปรุงกิจกรรมการด าเนินงานเพื่อลด
หรือปรับเปล่ียนขั้นตอน วิธีการรวมทั้งเอกสารท่ีไม่จ  าเป็นเพื่อให้ความซ ้ าซ้อนของงานลดลง ซ่ึง
แนวทางท่ีพิจารณาแลว้วา่สามารถปรับปรุงไดแ้สดงดงัตารางท่ี 4.7 – 4.9 ดงัน้ี 
 

4.3.1 การปรับปรุงกจิกรรมการรับวตัถุดิบ 
แนวทางการปรับปรุงการด าเนินงานขั้นตอนแรก คือ ขั้ นตอนการรับวัตถุดิบจาก

รายละเอียดการวิเคราะห์ขั้นตอนการด าเนินงานในตารางท่ี 4.4 สามารถปรับปรุงไดด้งัตารางท่ี 4.7  
เม่ือพิจารณาแล้ว พบว่าการท่ีพนักงานต้องค านวณหาจ านวนกล่องท่ีผูผ้ลิตส่งมาเป็นขั้นตอนท่ี
สามารถหาวธีิการปรับปรุงดว้ยหลกัการขจดังานท่ีไม่จ  าเป็นโดยเปล่ียนให้ผูผ้ลิตแจง้จ านวนกล่องท่ี
จดัส่งมาในเอกสารส่งของดว้ยเพื่อใหพ้นกังานตรวจเช็คเม่ือรับของไดส้ะดวกและรวดเร็วข้ึน  
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นอกจากน้ี การแจง้จ านวนกล่องในใบส่งของช่วยให้สามารถเปล่ียนล าดบัขั้นตอนการ
ปฏิบติังานเป็นการพิมพแ์ผน่ป้ายบาร์โคด้เป็นขั้นตอนแรก เน่ืองจากพนกังานทราบจ านวนแผน่ป้าย
บาร์โคด้ท่ีตอ้งพิมพอ์ยูแ่ลว้ ซ่ึงเป็นการลดระยะเวลาท่ีพนกังานตอ้งเดินกลบัเขา้มาพิมพแ์ผน่ป้ายเพื่อ
น าไปติดท่ีกล่องวตัถุดิบ  
 
ตาราง 4.7 แสดงแผนการปรับปรุงการรับวตัถุดิบ 

กิจกรรมในโรงงานปัจจุบนั กิจกรรมในโรงงานตามแผนการปรับปรุง 

1 พนกังานตรวจเช็ครายละเอียดและค านวณ
จ านวนกล่องวตัถุดิบ 

1 พนกังานพิมพแ์ผน่ป้ายบาร์โคด้ส าหรับติด
กล่องตามจ านวนกล่องในใบส่งของ 

2 พนกังานเดินไปพิมพแ์ผน่ป้ายบาร์โคด้ 2 พนกังานเดินน าแผน่ป้ายบาร์โคด้มายงั
พื้นท่ีรับของ 

3 พนกังานท าการพิมพแ์ละสแกนแผน่ป้าย
บาร์โคด้ 

3 พนกังานตรวจเช็ครายละเอียดและจ านวน
กล่องวตัถุดิบเทียบกบัรายละเอียดในใบรับ
ของ 

4 พนกังานเดินน าแผน่ป้ายบาร์โคด้กลบัมายงั
พื้นท่ีรับของ 

4 พนกังานท าการติดและสแกนแผน่ป้าย
บาร์โคด้ส าหรับวตัถุดิบ 

5 พนกังานท าการติดแผน่ป้ายบาร์โคด้ 5 พนกังานน าวตัถุดิบเขา้มาในพื้นท่ี
ตรวจสอบ 

6 พนกังานน าวตัถุดิบเขา้มาในพื้นท่ี
ตรวจสอบ 

  

  
4.3.2 การปรับปรุงกจิกรรมการจัดเกบ็วตัถุดิบ 
แนวทางการปรับปรุงการด าเนินงานขั้นตอนต่อมา คือ ขั้นตอนการจดัเก็บวตัถุดิบจาก

รายละเอียดการวิเคราะห์ขั้นตอนการด าเนินงานในตารางท่ี 4.5 สามารถปรับปรุงไดด้งัตารางท่ี 4.8 
เม่ือพิจารณาแลว้พบวา่สามารถหาวิธีการปรับปรุงดว้ยหลกัการขจดังานท่ีไม่จ  าเป็น โดยตดัขั้นตอน
การลงรายละเอียดวตัถุดิบท่ีน าเขา้จดัเก็บในเอกสาร Material Stock Card ซ่ึงเป็นความซ ้ าซ้อนใน
การท างาน เน่ืองจากคลงัวตัถุดิบมีการควบคุมวตัถุดิบแต่ละรายการผา่นระบบคอมพิวเตอร์ดว้ยแลว้  
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ตาราง 4.8 แสดงแผนการปรับปรุงการจดัเก็บวตัถุดิบ 
กิจกรรมในโรงงานปัจจุบนั กิจกรรมในโรงงานตามแผนการปรับปรุง 

1 พนกังานน าวตัถุดิบจากพื้นท่ีสุ่มตรวจสอบ
คุณภาพเขา้มายงัพื้นท่ีจดัเก็บวตัถุดิบ 

1 พนกังานน าวตัถุดิบจากพื้นท่ีสุ่มตรวจสอบ
คุณภาพเขา้มายงัพื้นท่ีจดัเก็บวตัถุดิบ 

2 พนกังานลงขอ้มูลรายละเอียดการรับเขา้
วตัถุดิบในระบบคอมพิวเตอร์ 

2 พนกังานลงขอ้มูลรายละเอียดการรับเขา้
วตัถุดิบในระบบคอมพิวเตอร์ 

3 พนกังานน าวตัถุดิบไปยงัชั้นจดัเก็บ 3 พนกังานน าวตัถุดิบไปยงัชั้นจดัเก็บ 

4 พนกังานลงขอ้มูลรายละเอียดการรับเขา้ลง
ในเอกสารการจดัเก็บวตัถุดิบ (Material 
Stock Card) 

4 พนกังานจดัเก็บวตัถุดิบข้ึนชั้น 

5 พนกังานจดัเก็บวตัถุดิบข้ึนชั้น   
 

4.3.3 การปรับปรุงกจิกรรมการเบิกจ่ายวตัถุดิบ 
 แนวทางการปรับปรุงการด าเนินงานขั้นตอนสุดทา้ย คือ ขั้นตอนการเบิกจ่ายวตัถุดิบจาก
รายละเอียดการวิเคราะห์ขั้นตอนการด าเนินงานในตารางท่ี 4.6 สามารถปรับปรุงไดด้งัตารางท่ี 4.9  
เม่ือพิจารณาแล้วพบว่าสามารถหาวิธีการปรับปรุงด้วยหลักการขจดังานท่ีไม่จ  าเป็นโดยการตดั
ขั้นตอนการด าเนินงานท่ีเก่ียวขอ้งกบัเอกสาร Material Stock Card ออก เน่ืองจากรายละเอียดใน
เอกสารดงักล่าวจะถูกจดัเก็บในระบบคอมพิวเตอร์ของฝ่ายคลงัสินคา้อยูแ่ลว้ จึงสามารถปรับเปล่ียน
ใหด้ าเนินงานผา่นระบบคอมพิวเตอร์เพียงอยา่งเดียวได ้

อีกทั้งยงัสามารถใช้วิธีการปรับปรุงดว้ยหลกัการขจดังานท่ีไม่จ าเป็นโดยลดขั้นตอนการ
บนัทึกล๊อตผูผ้ลิตลงในเอกสาร Material Take Out Sheet เน่ืองจากฝ่ายผลิตเองก็มีการบนัทึก         
ล๊อตผูผ้ลิตดงักล่าวลงในเอกสารของฝ่ายผลิตเองเม่ือน าวตัถุดิบไปใช้ ซ่ึงหากพบปัญหาท่ีเกิดจาก
คุณภาพของวตัถุดิบ ทางฝ่ายผลิตจะแจง้เลขล๊อตผูผ้ลิตให้คลงัวตัถุดิบเองเพื่อท าการตรวจสอบและ
ห้ามจ่ายวตัถุดิบล๊อตดงักล่าว ทางคลงัวตัถุดิบจึงไม่มีความจ าเป็นตอ้งบนัทึกรายละเอียดล๊อตท่ีท า
การจ่ายออกไปเพราะเป็นการท างานท่ีซ ้ าซอ้นกบัฝ่ายผลิต 

นอกจากน้ียงัสามารถใช้วิธีการปรับปรุงด้วยหลักการขจดังานท่ีไม่จ  าเป็นโดยลดการ
ตรวจเช็คความถูกตอ้งและครบถว้นของวตัถุดิบท่ีท าการเบิกจ่ายจากฝ่ายคลงัสินคา้ลง เน่ืองจากเป็น
การท างานซ ้ าซ้อนกบัฝ่ายผลิตและทางฝ่ายคลงัวตัถุดิบเองไดใ้ชว้ิธีการสแกนบาร์โคด้เพื่อป้องกนั
ความผิดพลาดในการเบิกจ่ายตั้งแต่ขั้นตอนการน าวตัถุดิบออกจากชั้นเก็บอยูแ่ลว้ จึงไม่จ  าเป็นตอ้ง
เพิ่มการตรวจเช็คใหม้ากข้ึนอีก  
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ตาราง 4.9 แสดงแผนการปรับปรุงการเบิกจ่ายวตัถุดิบ 
กิจกรรมในโรงงานปัจจุบนั กิจกรรมในโรงงานตามแผนการปรับปรุง 

1 พนกังานสแกนแถบบาร์โคด้ของวตัถุดิบท่ี
เอกสาร Material Take Out Sheet, เอกสาร 
Material Stock Card และบนกล่องวตัถุดิบ 

1 พนกังานสแกนแถบบาร์โคด้ของวตัถุดิบท่ี
เอกสาร Material Take Out Sheet และบน
กล่องวตัถุดิบบนชั้นจดัเก็บเพื่อยนืยนัความ
ถูกตอ้งของวตัถุดิบท่ีจะท าการเบิกจ่าย 

2 พนกังานน าวตัถุดิบจากชั้นจดัเก็บออกมา
ตามจ านวนท่ีแสดงในเอกสาร Material 
Take Out Sheet และบนัทึกรายละเอียด
วตัถุดิบท่ีเบิกจ่ายลงในใบ Material Card 

2 พนกังานน าวตัถุดิบจากชั้นจดัเก็บออกมา
ตามจ านวนท่ีแสดงในเอกสาร Material 
Take Out Sheet และบนัทึกรายละเอียด
วตัถุดิบท่ีเบิกจ่ายลงในใบ Material Card 

3 พนกังานบนัทึกรายละเอียดล๊อตผูผ้ลิตของ
วตัถุดิบท่ีท าการเบิกจ่ายลงในเอกสาร 
Material take out sheet 

3 พนกังานผูต้รวจสอบจากฝ่ายผลิตเขา้มา
ตรวจเช็ควตัถุดิบท่ีพนกังานเบิกจ่าย 

4 พนกังานบนัทึกจ านวนท่ีเบิกจ่ายออกและ
จ านวนท่ีคงเหลือในคลงัวตัถุดิบลงใน
เอกสาร Material Stock Card 

4 พนกังานฝ่ายคลงัวตัถุดิบท าเร่ืองเบิกจ่าย
ในระบบคอมพิวเตอร์ 

5 พนกังานผูต้รวจสอบจากฝ่ายคลงัวตัถุดิบ
ท าการตรวจเช็ควตัถุดิบท่ีพนกังานเบิกจ่าย 

5 พนกังานน าวตัถุดิบไปส่งยงัพื้นท่ีคลงัยอ่ย 

6 พนกังานผูต้รวจสอบจากฝ่ายผลิตเขา้มา
ตรวจเช็ควตัถุดิบท่ีท่ีพนกังานเบิกจ่าย 

  

7 พนกังานฝ่ายคลงัวตัถุดิบท าเร่ืองเบิกจ่ายใน
ระบบคอมพิวเตอร์ 

 
 

8 พนกังานน าวตัถุดิบไปส่งยงัพื้นท่ีคลงัยอ่ย   
 
 การปรับปรุงการด าเนินงานในคลังวตัถุดิบด้วยหลกัการ ECRS นั้นเป็นการปรับปรุง
ขั้นตอน 3 ส่วน ไดแ้ก่ ขั้นตอนการรับวตัถุดิบ ขั้นตอนการจดัเก็บวตัถุดิบ และขั้นตอนการเบิกจ่าย
วตัถุดิบ ซ่ึงคลงัวตัถุดิบยงัมีการด าเนินงานส่วนอ่ืน อนัไดแ้ก่ การตรวจนบัสต๊อกวตัถุดิบว่าจ านวน
วตัถุดิบท่ีอยูใ่นชั้นจดัเก็บมีจ านวนคงเหลือเท่ากบัในระบบหรือไม่ โดยการปรับปรุงการด าเนินงาน
ตรวจนับสต๊อกนั้น ผูว้ิจยัได้น าหลกัการแบ่งกลุ่มแบบ ABC เข้ามาช่วยโดยจะน าขอ้มูลวตัถุดิบ
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ทั้งหมดท่ีใช้กับทุกผลิตภณัฑ์เข้ามาพิจารณา เพื่อให้เกิดประโยชน์สูงสุดในการลดต้นทุนการ
ด าเนินงานในส่วนการตรวจนบัสตอ๊ก ดงัรายละเอียดในส่วนต่อไป 

 
4.4 การน าเสนอการปรับปรุงข้ันตอนการด าเนินงานในคลังวัตถุดิบด้วยหลักการ ABC 

(ABC Classification) 
ขั้นตอนการตรวจนับสินค้าคงคลังนั้ นพบว่าโรงงานกรณีศึกษาท าการตรวจนับสต๊อก

วตัถุดิบทุกรายการในทุกเดือนซ่ึงรายการวตัถุดิบท่ีหลากหลายและมีปริมาณมากท าให้ทางโรงงาน
ตอ้งใช้เวลานานในการตรวจสอบแต่ละคร้ัง ผูว้ิจยัจึงได้น าหลกัการแบ่งกลุ่มวตัถุดิบส าหรับทุก
รายการท่ีใช้กบัทุกผลิตภณัฑ์ในโรงงานแบบ ABC (ABC Classification) และท าการออกแบบ
ระบบการตรวจนับใหม่มาใช้ในการปรับปรุงการด าเนินงานด้านการตรวจนับสต๊อกให้มีความ
เหมาะสมยิง่ข้ึน   

การแบ่งกลุ่มสินคา้แบบ ABC เป็นการแบ่งประเภทความส าคญัของวตัถุดิบตามมูลค่าการ
ใชว้ตัถุดิบคงคลงัท่ีหมุนเวียนในรอบปี โดยการค านวณหามูลค่าของวตัถุดิบคงคลงัท่ีหมุนเวียนใน
รอบปีจะหาไดจ้ากสูตรการค านวณท่ี 4.1  

 
               มูลค่าของวตัถุดิบท่ี      =    ตน้ทุนวตัถุดิบต่อหน่วย x จ านวนท่ีสั่งซ้ือในรอบปี          (4.1) 

  หมุนเวยีนในรอบปี             
 

 
 

รูป 4.3 แสดงผลการแบ่งประเภทวตัถุดิบของโรงงานกรณีศึกษา 
 
จากนั้นจึงท าการจดัเรียงขอ้มูลจากมากไปนอ้ยแลว้แบ่งออกเป็นกลุ่ม A B C ตามสัดส่วน

โดยพิจารณาจากช่วงห่างของขอ้มูลท่ีเหมาะสม ทั้งน้ี ปัจจุบนัทางคลงัมีวตัถุดิบท่ีท าการควบคุมอยู่

A B C 

2.86 12.73 
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ทั้งหมด 1,712 รายการส าหรับผลิตสินค้าทุกรายการ โดยการแบ่งกลุ่มแบบ ABC แสดงใน
ภาคผนวก ก ซ่ึงสรุปผลไดด้งัน้ี 
 
 ผลจากการแบ่งกลุ่มตามหลกัการดงักล่าว มีดงัน้ี 

วตัถุดิบกลุ่ม A เป็นวตัถุดิบท่ีมีมูลค่าสูง ประกอบดว้ยวตัถุดิบ 49 รายการ คิดเป็น 2.86% 
ของรายการวตัถุดิบทั้งหมด โดยมีมูลค่าของวตัถุดิบคงคลงัเท่ากบั 46.32% ของมูลค่าคงคลงัทั้งหมด 

วตัถุดิบกลุ่ม B เป็นวตัถุดิบท่ีมีมูลค่าปานกลาง ประกอบดว้ยวตัถุดิบ 169 รายการ คิดเป็น 
9.87.% ของรายการวตัถุดิบทั้งหมด โดยมีมูลค่าของวตัถุดิบคงคลงัเท่ากบั 28.06% ของมูลค่าคงคลงั
ทั้งหมด 

วตัถุดิบกลุ่ม C เป็นวตัถุดิบท่ีมีมูลค่าต ่า ประกอบด้วยวตัถุดิบ 1,494 รายการ คิดเป็น 
87.27% ของรายการวตัถุดิบทั้งหมด แต่มีมูลค่าของวตัถุดิบคงคลงัเท่ากบั 25.62% ของมูลค่าคงคลงั
ทั้งหมด 
  
 ตาราง 4.10 การตรวจนบัสตอ๊กวตัถุดิบคงคลงั 

กลุ่ม 
จ านวน
รายการ 

%รายการ
วตัถุดิบ 

% มูลค่า
วตัถุดิบ 

การตรวจนบัสต๊อก 
แบบปัจจุบนั แบบใหม่ 

A 49 2.86 46.32 ทุก 1 เดือน ทุก 1 เดือน 
B 169 9.87 28.06 ทุก 1 เดือน ทุก 2 เดือน 
C 1494 87.27 25.62 ทุก 1 เดือน ทุก 3 เดือน 
รวม 1712 100 100     

 
หลงัจากแบ่งกลุ่มวตัถุดิบแบบ ABC แลว้ ต่อมาจึงท าการก าหนดรอบการตรวจนบัสต๊อก

วตัถุดิบคงคลงัใหม่เพื่อให้มีความเหมาะสมตามแต่ละประเภทท่ีไดจ้ดัแบ่งไว ้ รวมทั้งเป็นการลด
ตน้ทุนการด าเนินงานดา้นคลงัวตัถุดิบ โดยการก าหนดรอบในการตรวจนบัสต๊อกมีวตัถุประสงค์
เพื่อท าให้วตัถุดิบท่ีจดัเก็บมีความถูกตอ้งตรงกบัตวัเลขท่ีบนัทึกไวแ้ละเพื่อให้ขอ้มูลเป็นปัจจุบนั 
โดยโรงงานจะรับค าสั่งซ้ือสินคา้จากลูกคา้ล่วงหน้าเป็นเวลา 3 เดือนเพื่อน ามาวางแผนการผลิต 
ดงันั้น จึงก าหนดรอบการตรวจนบัสต๊อกท่ีความถ่ี 1, 2 และ 3 เดือน เพื่อให้มีความเหมาะสม
สอดคลอ้งกบัการวางแผนการสั่งซ้ือวตัถุดิบ โดยขอ้มูลท่ีไดจ้ากการตรวจนบัสต๊อกจะท าให้ทราบวา่
ปัจจุบนัมีวตัถุดิบคงคลงัอยูเ่ท่าไหร่และน ามาใชเ้ป็นขอ้มูลพื้นฐานในการก าหนดปริมาณการสั่งซ้ือ
ในรอบนั้น ดงัรายละเอียดดงัตารางท่ี 4.10 
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วตัถุดิบกลุ่ม A เป็นวตัถุดิบท่ีมีมูลค่าสูง จึงให้คงความถ่ีในการตรวจนบัสต๊อกเป็นทุก 1 
เดือนตามแบบปัจจุบนั 

วตัถุดิบกลุ่ม B เป็นวตัถุดิบท่ีมีมูลค่าปานกลาง จึงปรับลดความถ่ีในการตรวจนบัสต๊อกจาก
ทุก 1 เดือนเป็นทุกๆ 2 เดือน 

วตัถุดิบกลุ่ม C เป็นวตัถุดิบท่ีมีมูลค่าต ่า จึงปรับลดความถ่ีในการตรวจนบัสต๊อกจากทุก 1 
เดือนเป็นทุกๆ 3 เดือน 

นอกจากการปรับปรุงการด าเนินงานโดยใชห้ลกัการ ECRS และหลกัการ ABC แลว้ ผูว้ิจยั
ยงัไดเ้พิ่มการออกแบบระบบการตรวจสอบสถานะวตัถุดิบดว้ยเทคโนโลยีสารสนเทศเพื่อ เป็นการ
เพิ่มประสิทธิภาพการด าเนินงานดา้นคลงัวตัถุดิบ ดงัมีรายละเอียดในส่วนต่อไป 

 
4.5 การออกแบบระบบตรวจสอบสถานะวตัถุดิบโดยใช้เทคโนโลยสีารสนเทศ 
 การประยุกต์ใชเ้ทคโนโลยีสารสนเทศนั้นเป็นการช่วยให้ประสิทธิภาพในการตรวจสอบ
สถานะของวตัถุดิบเพิ่มมากข้ึน  เทคโนโลยีสารสนเทศท่ีน าเขา้มาใช้จะพิจารณาตามหลกัการ
ตดัสินใจแบบ  Multi-attribute Decision Matrix ซ่ึงแสดงขั้นตอนไวใ้นบทท่ี 3  

เทคโนโลยีท่ีน ามาตดัสินใจประกอบดว้ยเทคโนโลยีบาร์โคด้และเทคโนโลยีอาร์เอฟไอดี 
โดยมีหลกัเกณฑ์ท่ีน ามาพิจารณาทั้งหมด 9 หลกัเกณฑ์  ซ่ึงเกณฑ์ท่ีน ามาพิจารณานั้นอา้งอิงจาก
กรณีศึกษาการตดัสินใจเลือกเทคโนโลยีของ McConnell และ Khalil โดยไดใ้ชห้ลกัเกณฑ์ในการ
ตดัสินใจเลือกเทคโนโลยีส าหรับบนัทึกเวลาและการเขา้ร่วมประชุม รวมทั้งใชป้ระโยชน์ในระบบ
ควบคุมการผลิต ซ่ึงประกอบดว้ย 15 หลกัเกณฑ ์ดงัน้ี 

1. ราคาของเคร่ืองอ่าน 
2. อตัราความผดิพลาดของขอ้มูล 
3. ราคาของแผน่ป้าย 
4. ลกัษณะขอ้มูลบนแผน่ป้ายอ่านออกไดง่้าย 
5. ความยดืหยุน่ของระยะห่างในการอ่านขอ้มูล 
6. ความสามารถในการอ่านขอ้มูลโดยไม่ตอ้งเห็นแผน่ป้าย 
7. อายขุองแผน่ป้าย 
8. เคร่ืองอ่านมีความทนทานต่อความรุนแรง 
9. แผน่ป้ายมีความทนทานต่อความรุนแรง 
10. ความสามารถในการเปล่ียนแปลงขอ้มูลบนแผน่ป้าย 
11. ความหนาแน่นของขอ้มูลท่ีจดัเก็บได ้
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12. ความปลอดภยัของแผน่ป้าย 
13. ความตอ้งการพนกังานในการควบคุม 
14. ความเร็วในการอ่านขอ้มูล 
15. ความน่าเช่ือถือของเทคโนโลย ี

 
ทั้งน้ี ไดน้ าหลกัเกณฑ์ทั้ง 15 ขอ้มาเป็นตน้แบบส าหรับการพิจารณาร่วมกบัผูท่ี้เก่ียวขอ้ง 

ได้แก่ ผูจ้ดัการฝ่ายคลังสินคา้ ผูจ้ดัการฝ่ายผลิตและผูจ้ดัการแผนกผลิต เพื่อสรุปหลักเกณฑ์ท่ี
เหมาะสมกบัการน ามาใช้ตดัสินใจของโรงงานกรณีศึกษา ซ่ึงจากการพิจารณาร่วมกนัท าให้ได ้9 
หลกัเกณฑท่ี์น ามาใชด้งัน้ี 

1. ราคาเคร่ืองอ่าน 
2. ราคาแผน่ป้าย 
3. รูปแบบของแผน่ป้ายเพื่อใหป้ระยกุตใ์ชง้านไดห้ลากหลาย 
4. ความเร็วในการอ่านขอ้มูลบนแผน่ป้าย 
5. ความสามารถในการอ่านขอ้มูลบนแผน่ป้ายผา่นวตัถุอ่ืนๆ 
6. ระยะห่างในการติดต่อส่ือสารระหวา่งเคร่ืองอ่านและแผน่ป้าย 
7. ความคงทนต่อสภาพแวดลอ้มของแผน่ป้าย 
8. ความสามารถในการเปล่ียนแปลงแกไ้ขขอ้มูลของแผน่ป้าย 
9. การน าแผน่ป้ายกลบัมาใชใ้หม่ 

 
 ผลการตดัสินใจเลือกเทคโนโลยีในคร้ังน้ี ไดจ้ากการท าแบบสอบถามของผูท่ี้เก่ียวขอ้ง 4 

บุคคล ได้แก่ ผูว้ิจยั ผูจ้ดัการฝ่ายคลังสินคา้ ผูจ้ดัการฝ่ายผลิตและผูจ้ดัการแผนกผลิต โดยจะน า
คะแนนการตดัสินใจจากทั้ง 4 คนมาค านวณหาค่าเฉล่ียของคะแนน และน ามาสรุปลงในตารางท่ี 
4.11 ผลจากการตดัสินใจของแต่ละบุคคลแสดงในภาคผนวก ข ทั้งน้ีสามารถสรุปผลจากตารางท่ี 
4.11 ได้ว่า เทคโนโลยีสารสนเทศท่ีตดัสินใจเลือกส าหรับการออกแบบระบบตรวจสอบสถานะ
วตัถุดิบ คือ เทคโนโลยสีารสนเทศอาร์เอฟไอดี 

เม่ือสามารถตดัสินใจเลือกเทคโนโลยีสารสนเทศไดแ้ลว้ ต่อมาเป็นการออกแบบระบบการ
ตรวจสอบสถานะวตัถุดิบ โดยพิจารณาตามพื้นท่ีและขั้นตอนการด าเนินงานของโรงงานเพื่อเป็น
แนวทางตน้แบบส าหรับการน าไปปรับใชง้านจริงในอนาคต โดยการออกแบบน้ีจะครอบคลุมส่วน
คลงัวตัถุดิบย่อยเป็นหลกั เน่ืองจากเป็นส่วนท่ีไม่มีการใช้ระบบใดเขา้มาช่วยจดัการงานและพบ
ความล่าชา้ในการด าเนินงานในปัจจุบนั 
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ตาราง 4.11 การตดัสินใจเลือกเทคโนโลยสีารสนเทศดว้ยวธีิ Multi-attribute Decision Matrix 

บาร์โคด้ อาร์เอฟไอดี
4.50 3.50

16.88 13.13
4.00 2.75

16.00 11.00
2.75 4.00

8.94 13.00
3.00 4.50

13.50 20.25
2.25 4.25

7.88 14.88
3.00 4.25

10.50 14.88
2.75 4.25

9.63 14.88
1.25 4.25

5.31 18.06
1.25 4.25

4.38 14.88
รวม 93.00 134.94

3.50 การน าแผน่ป้ายกลบัมาใช้ใหม่

3.50 ระยะห่างในการติดต่อส่ือสารระหวา่งเคร่ืองอ่านและแผน่ป้าย

3.50 ความคงทนต่อสภาพแวดลอ้มของแผน่ป้าย

4.25 ความสามารถในการเปล่ียนแปลงแกไ้ขขอ้มลูของแผน่ป้าย

3.25 รูปแบบของแผน่ป้ายเพ่ือให้ประยกุตใ์ช้งานไดห้ลากหลาย

4.50 ความเร็วในการอ่านขอ้มลูบนแผน่ป้าย

3.50 ความสามารถในการอ่านขอ้มลูบนแผน่ป้ายผา่นวตัถุอ่ืนๆ

หลกัเกณฑ์
คะแนนของแต่ละทางเลือก

3.75 ราคาเคร่ืองอ่าน

4.00 ราคาแผน่ป้าย

คะแนนของแต่

ละหลกัเกณฑ์

 
 
ในส่วนของซอฟแวร์ส าหรับการควบคุมอุปกรณ์อาร์เอฟไอดีนั้ น ต้องมีการพัฒนา

โปรแกรมท่ีสอดคลอ้งกบัระบบปัจจุบนัท่ีโรงงานใชอ้ยูเ่พื่อเช่ือมต่อการท างานและการแสดงผลให้
เป็นไปในทิศทางเดียวกนั ซ่ึงทางบริษทัท่ีจดัจ าหน่ายอุปกรณ์หรือจ าหน่ายระบบการจดัการด้วย
เทคโนโลยีอาร์เอฟไอดีสามารถเขา้มาดูแลและจดัการเพิ่มเติมในส่วนของการพฒันาโปรแกรมการ
เช่ือมต่อและควบคุมอุปกรณ์อาร์เอฟไอดีได ้

ส าหรับคลังวตัถุดิบย่อยในปัจจุบันนั้น ยงัไม่มีการระบุต าแหน่งพื่นท่ีจดัเก็บ ท าให้ใช้
เวลานานในการคน้หาวตัถุดิบในแต่ละคร้ัง จึงก าหนดให้มีรหัสต าแหน่งจดัเก็บออกเป็น 6 โซน 
โซนละ 8 ช่องจดัเก็บ โดยเร่ิมจากต าแหน่งจดัเก็บท่ี 01 ถึง 08 ดงัรูปท่ี 4.4 
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รูป 4.4 การแบ่งพื้นท่ีจดัเก็บในคลงัวตัถุดิบยอ่ย 
 

 การติดตั้งเคร่ืองอ่านอาร์เอฟไอดีควรมีทั้งหมด 3 รูปแบบ คือ 
1. Fixed Reader เป็นเคร่ืองอ่านชนิดมีสายจะติดตั้งอยูบ่นโต๊ะท างานท่ีคลงัวตัถุดิบหลกั

เช่ือมต่อเขา้กบัคอมพิวเตอร์ โดยใช้ส าหรับในการสร้างขอ้มูลบนแผ่นป้ายอาร์เอฟไอดีในขั้นตอน
เร่ิมตน้ก่อนน ามาติดท่ีลงั/พาเลทส าหรับจ่ายวตัถุดิบเขา้สู่พื้นท่ีคลงัวตัถุดิบยอ่ย จ านวน 1 เคร่ือง 

2. Gate Reader จะติดตั้งท่ีต าแหน่งหนา้พื้นท่ีคลงัวตัถุดิบย่อย เพื่อให้สามารถตรวจจบั
สัญญาณแผ่นป้ายอาร์เอฟไอดีท่ีติดกบัวตัถุดิบท่ีเขา้สู่พื้นท่ีและอ่านขอ้มูลพร้อมทั้งบนัทึกขอ้มูลลง
ในฐานขอ้มูลไดแ้บบอตัโนมติั จ านวน 1 เคร่ือง  

3. Handheld Reader เป็นเคร่ืองอ่านชนิดไร้สายท่ีใชส้ าหรับพนกังานในพื้นท่ีคลงัวตัถุดิบ
ยอ่ยในการด าเนินการตรวจสอบ แกไ้ข หรือปรับปรุงขอ้มูลวตัถุดิบ จ านวน 1 เคร่ือง 
 
 อุปกรณ์อาร์เอฟไอดีดงักล่าว สามารถก าหนดจุดติดตั้งและใชง้านไดด้งัภาพท่ี 4.5 
 
โดย   หมายถึง อุปกรณ์แบบมีสายเช่ือมต่อกบัคอมพิวเตอร์ (Fixed Reader) 
 
  หมายถึง อุปกรณ์แบบติดตั้งอยูท่ี่ดา้นหนา้คลงัวตัถุดิบยอ่ย (Gate Reader) 
 

หมายถึง อุปกรณ์แบบไร้สาย (Handheld Reader) 
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รูป 4.5 จุดติดตั้งอุปกรณ์อาร์เอฟไอดี 

 
 ระบบเครือข่ายการท างานของเทคโนโลยีอาร์เอฟไอดีท่ีติดตั้งภายในคลงัวตัถุดิบย่อยนั้น 
สามารถอธิบายไดด้งัภาพท่ี 4.6  
  

 
รูป 4.6 ระบบเครือข่ายการท างานของเทคโนโลยอีาร์เอฟไอดี 
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 โดยจากภาพท่ี 4.6 คลงัวตัถุดิบหลกัจะท าการสร้างขอ้มูลในแผน่ป้ายอาร์เอฟไอดีดว้ยเคร่ือง
อ่านแบบ Fixed Reader เพื่อเป็นตวัแทนวตัถุดิบในลงั/พาเลทท่ีจะจดัส่งให้คลงัวตัถุดิบย่อย ซ่ึง
ข้อมูลดังกล่าวจะระบุช่ือสินค้าส าเร็จรูปท่ีจะท าการผลิต จ านวนสั่งผลิต วนัท่ีท าการผลิตและ
รายการวตัถุดิบส าหรับน ามาผลิตสินคา้ส าเร็จรูปนั้นๆ 

เม่ือเคล่ือนยา้ยลงั/พาเลทเขา้มายงัคลงัวตัถุดิบย่อย จะมีเคร่ืองอ่านอาร์เอฟไอดีแบบ Gate 
Reader ท าหนา้ท่ีอ่านแผน่ป้ายโดยอตัโนมติัและบนัทึกขอ้มูลดงักล่าวเขา้สู่ระบบฐานขอ้มูล รวมทั้ง
เร่ิมบนัทึกเวลาการรับเขา้สู่พื้นท่ีคลังวตัถุดิบย่อยด้วย ส่วนต าแหน่งจดัเก็บนั้นจะถูกบนัทึกโดย
พนกังานหลงัน าลงั/พาเลทวตัถุดิบไปเก็บแลว้ 
 พนกังานจะใชเ้คร่ืองอ่านไร้สายแบบ Handheld Reader ในการปรับปรุงแกไ้ขขอ้มูลเม่ือมี
การรับวตัถุดิบท่ีคา้งจ่ายเขา้มาเพิ่มหรือเม่ือจ่ายวตัถุดิบเขา้สู่พื้นท่ีผลิต รวมทั้งใช้ในการตรวจสอบ
สถานะวตัถุดิบในพื้นท่ีด้วย ขั้นตอนการด าเนินงานของพนักงานร่วมกับระบบเทคโนโลยี
สารสนเทศอาร์เอฟไอดี สามารถอธิบายไดด้งัตารางท่ี 4.12 
 
ตาราง 4.12 ขั้นตอนการด าเนินงานของพนกังานร่วมกบัระบบเทคโนโลยสีารสนเทศอาร์เอฟไอดี 

คลังวัตถุดิบหลัก คลังวัตถุดิบย่อย

พนกังานสร้างขอ้มูลบนแผน่ป้ายอาร์เอฟไอดี Fixed Reader 

พนกังานน าแผน่ป้ายอาร์เอฟไอดีไปติดท่ีลงั/พาเลทวตัถุดิบ

พนกังานน าวตัถุดิบมาส่งยงัคลงัวตัถุดิบย่อย

เคร่ืองอาร์เอฟไอดีอ่านขอ้มูลแผน่ป้ายและบนัทึกเขา้สู่ระบบ

ฐานขอ้มูล
Gate Reader 

พนกังานน าวตัถุดิบไปจดัเกบ็ยงัต  าแหน่งท่ีวา่ง

พนกังานบนัทึกขอ้มูลต าแหน่งจดัเกบ็ลงในฐานขอ้มูล Handheld Reader

ขั้นตอนการสร้างขอ้มูลแผน่ป้ายและการรับวตัถุดิบเขา้คลงัวตัถุดิบย่อย

หน่วยงานที่ปฏิบัติงาน
อุปกรณ์อาร์เอฟไอดีขั้นตอนการด าเนินงาน
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ตาราง 4.12 ขั้นตอนการด าเนินงานของพนกังานร่วมกบัระบบเทคโนโลยสีารสนเทศอาร์เอฟไอดี 
(ต่อ) 

คลังวัตถุดิบหลัก คลังวัตถุดิบย่อย

พนกังานน าช้ินส่วนท่ีคา้งจ่ายจากคลงัวตัถุดิบหลกัมาส่ง

พนกังานรับช้ินส่วนย่อยของวตัถุดิบ

พนกังานดูขอ้มูลต าแหน่งท่ีจดัเกบ็วตัถุดิบรายการนั้นๆในระบบ

ฐานขอ้มูลผา่นทางคอมพิวเตอร์
พนกังานใชเ้คร่ืองอ่านอาร์เอฟไอดีตรวจสอบเพ่ือยืนยนัความ

ถูกตอ้งของรายการท่ีจะรับช้ินส่วนเพ่ิมเติม
Handheld Reader

พนกังานจดัเกบ็ช้ินส่วนวตัถุดิบท่ีรับเขา้มาเพ่ิม

พนกังานใชเ้คร่ืองอ่านอาร์เอฟไอดีปรับปรุงขอ้มูลรายการและ

จ านวนช้ินส่วนวตัถุดิบให้เป็นปัจจุบนั
Handheld Reader

พนกังานพิจารณาแผนการผลิต

พนกังานหาต าแหน่งท่ีจดัเกบ็วตัถุดิบรายการนั้นๆในระบบ

ฐานขอ้มูลผา่นทางคอมพิวเตอร์

พนกังานเดินไปยงัต าแหน่งจดัเกบ็

พนกังานใชเ้คร่ืองอ่านอาร์เอฟไอดีตรวจสอบขอ้มูลพ่ือยืนยนั

ความถูกตอ้งของรายการท่ีตอ้งการจ่าย
Handheld Reader

พนกังานน าวตัถุดิบออกมาตามจ านวนท่ีตอ้งใชใ้นแผนการผลิต

พนกังานใชเ้คร่ืองอ่านอาร์เอฟไอดีแกไ้ขขอ้มูลจ านวนให้เป็น

ปัจจุบนั
Handheld Reader

พนกังานจ่ายวตัถุดิบเขา้สู่พ้ืนท่ีผลิต

ขั้นตอนการจ่ายวตัถุดิบเขา้สู่พ้ืนท่ีผลิต

ขั้นตอนการรับช้ินส่วนย่อยของวตัถุดิบท่ีคา้งจ่าย

ขั้นตอนการด าเนินงาน
หน่วยงานที่ปฏิบัติงาน

อุปกรณ์อาร์เอฟไอดี

 
 
จากระบบดงักล่าว การตรวจสอบสถานะของวตัถุดิบ จะสามารถท าไดผ้า่น 2 อุปกรณ์ คือ  
1. คอมพิวเตอร์เครือข่าย โดยสามารถใชแ้สดงผลรายการวตัถุดิบทั้งหมดท่ีอยูใ่นพื้นท่ีคลงั

วตัถุดิบย่อย และต าแหน่งท่ีจดัเก็บ เพื่อให้พนักงานควบคุมและคน้หาวตัถุดิบเหล่านั้นไดอ้ย่างมี
ประสิทธิภาพมากข้ึน 

2. เคร่ืองอ่านอาร์เอฟไอดีแบบ Handheld Reader โดยสามารถใชแ้สดงผลขอ้มูลวตัถุดิบแต่
ละลงั/พาเลท อนัไดแ้ก่ รายการวตัถุดิบ จ านวน วนัท่ีรับเขา้ ระยะเวลารวมท่ีวตัถุดิบอยู่ในพื้นท่ีน้ี 
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สถานะวตัถุดิบคา้งจ่ายและสถานะวตัถุดิบอยูเ่กินกวา่ระยะเวลาท่ีก าหนด เพื่อใหพ้นกังานตรวจสอบ
ขอ้มูลเหล่านั้นไดอ้ยา่งรวดเร็วมากกวา่ในปัจจุบนั 

ทั้งน้ี ผูว้จิยัไดพ้ฒันาโปรแกรมตน้แบบส าหรับการตรวจสอบสถานะวตัถุดิบในคลงัวตัถุดิบ
ส าหรับเป็นระบบตน้แบบในการทดลองใช้งานและเก็บขอ้มูลเพื่อประเมินผลลพัธ์จากการใช้งาน 
อนัจะเป็นประโยชน์กบัโรงงานและผูท่ี้สนใจในการน าโปรแกรมตน้แบบน้ีเป็นแนวทางส าหรับการ
พัฒนาต่อยอดให้เหมาะสมกับอุปกรณ์และขั้นตอนการด าเนินงานท่ีจะเกิดข้ึนเม่ือมีการน า
เทคโนโลยีน้ีเข้ามาใช้ โดยโปรแกรมต้นแบบน้ีจะเช่ือมต่อกับอุปกรณ์ชุดทดลองจากภาควิชา
วศิวกรรมอุตสาหการ มหาวทิยาลยัเชียงใหม่เพื่อใชเ้ก็บขอ้มูลจากการใชง้าน 

 
4.5.1 การพฒันาโปรแกรมต้นแบบส าหรับตรวจสอบสถานะวตัถุดิบ 
โปรแกรมตน้แบบส าหรับระบบตรวจสอบสถานะของวตัถุดิบดงักล่าวใชโ้ปรแกรม Visual 

C# ในการควบคุมระบบการท างานของอุปกรณ์อาร์เอฟไอดี โดยอุปกรณ์ท่ีใช้ในการทดลองและ
แผนผงัการเช่ือมต่ออุปกรณ์แสดงในภาคผนวก ค 

 

 
รูป 4.7 การแสดงผลของโปรแกรมเร่ิมตน้ 

 
ระบบตรวจสอบสถานะของวตัถุดิบท่ีท าการออกแบบ แบ่งการท างานออกเป็น 5 ส่วน 

ไดแ้ก่ การสร้างขอ้มูล การแกไ้ขขอ้มูล การเรียกดูขอ้มูลของแผน่ป้าย การรับวตัถุดิบเขา้สู่พื้นท่ีคลงั
วตัถุดิบยอ่ย และการจ่ายวตัถุดิบเขา้สู่พื้นท่ีผลิต โดยมีรายละเอียดการแสดงผลของโปรแกรมเร่ิมตน้
ดงัรูปท่ี 4.7  
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4.5.1.1 การสร้างข้อมูล 
การสร้างขอ้มูลในแผน่ป้ายอาร์เอฟไอดีจะท าหลงัจากเสร็จส้ินขั้นตอนการเบิกจ่ายวตัถุดิบ

ในพื้นท่ีคลงัวตัถุดิบหลกั โดยพนกังานฝ่ายคลงัสินคา้จะเป็นผูส้ร้างขอ้มูล ซ่ึงขอ้มูลในแผน่ป้ายจะ
แทนรายละเอียดวตัถุดิบทั้งหมดในล๊อตนั้นๆ ท่ีพนกังานจ่ายออก ล าดบัการท างานของโปรแกรม
อาร์เอฟไอดีในการสร้างขอ้มูลแสดงดงัรูปท่ี 4.8 

โดย Tag  หมายถึง แผน่ป้ายอาร์เอฟไอดี 
 Model Code  หมายถึง รหสัของสินคา้ท่ีจะผลิต 
 Model Name  หมายถึง ช่ือสินคา้ท่ีจะผลิต 
 Plan Q’ty  หมายถึง ปริมาณท่ีผลิตตามแผนการผลิตสินคา้ 
 For Prod. Date  หมายถึง วนัท่ีท าการผลิตตามแผนการผลิตสินคา้ 
 Material content  หมายถึง รายการวตัถุดิบ หรือ Bill of Material (BOM) 
 Urgent Parts  หมายถึง รายการวตัถุดิบท่ียงัคา้งจ่ายจากคลงัวตัถุดิบหลกั 
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รูป 4.8 การสร้างขอ้มูล 

 
 การแสดงผลทางหน้าจอของโปรแกรมก่อนลงขอ้มูล แสดงดงัรูปท่ี 4.9 โดยระบบจะ
ก าหนดให้สามารถลงข้อมูลได้เฉพาะในส่วนของรหัสของสินค้าท่ีจะผลิต ปริมาณท่ีผลิตตาม
แผนการผลิตสินค้าและวนัท่ีท าการผลิตตามแผนการผลิตสินค้าเท่านั้ น เม่ือกรอกรายละเอียด
ดงักล่าวครบถว้นจะมีการแสดงผลรายการวตัถุดิบตาม BOM โดยแบ่งเป็น 2 กรณี คือ กรณีเบิกจ่าย
วตัถุดิบครบถว้นแสดงดงัรูปท่ี 4.10 และกรณีเบิกจ่ายวตัถุดิบจากคลงัวตัถุดิบหลกัไม่ครบถว้นโดยมี
วตัถุดิบบางรายการท่ียงัคา้งจ่าย อนัเน่ืองมาจากอยูร่ะหวา่งการสุ่มตรวจสอบหรือวตัถุดิบล่าชา้จาก
ผูผ้ลิตแสดงดงัรูปท่ี 4.11 
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รูป  4.9 หนา้จอของโปรแกรมก่อนลงขอ้มูล 

 

 
รูป  4.10 การแสดงผลกรณีเบิกจ่ายวตัถุดิบครบถว้น 
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รูป  4.11 การแสดงผลกรณีเบิกจ่ายวตัถุดิบไม่ครบถว้น 

 
4.5.1.2 การรับวตัถุดิบเข้าสู่พืน้ที ่
เม่ือพนกังานสร้างขอ้มูลรายการวตัถุดิบบนแผน่ป้ายอาร์เอฟไอดีแลว้ พนกังานจะน าแผ่น

ป้ายมาติดยงัลงั/พาเลทวตัถุดิบ จากนั้นพนักงานจะน าวตัถุดิบนั้นมาส่งยงัพื้นท่ีคลังวตัถุดิบย่อย 
พนักงานคลงัวตัถุดิบย่อยจะน าแผ่นป้ายอาร์เอฟไอดีมาสแกนยงัเคร่ืองอ่านเพื่อบนัทึกการรับเขา้
พื้นท่ี รวมทั้งลงขอ้มูลต าแหน่งการจดัเก็บวตัถุดิบนั้นๆ  

วนัท่ีและเวลาจะถูกบนัทึกแบบอตัโนมติัเพื่อแสดงสถานะว่าวตัถุดิบเขา้มาในพื้นท่ีเป็น
ระยะเวลานานเท่าไร รวมทั้งระบบจะจดัเก็บรายการวตัถุดิบล๊อตนั้นเขา้สู่ตารางรายงานรวมวตัถุดิบ
ท่ีอยู่ในพื้นท่ี ซ่ึงจะอยู่ในส่วนของการเรียกดูขอ้มูลของแผ่นป้าย ล าดบัการท างานของโปรแกรม   
อาร์เอฟไอดีในการรับวตัถุดิบแสดงดงัรูปท่ี 4.12 

โดย Receive to area  หมายถึง วนัท่ีรับวตัถุดิบล๊อตนั้นเขา้สู่พื้นท่ีคลงัวตัถุดิบยอ่ย 
        Total Time  หมายถึง ระยะเวลาท่ีวตัถุดิบล๊อตนั้นๆ อยูใ่นพื้นท่ีคลงัวตัถุดิบยอ่ย 
 Location  หมายถึง ต าแหน่งจดัเก็บวตัถุดิบล๊อตนั้นๆ 
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รูป 4.12 การรับวตัถุดิบเขา้พื้นท่ีคลงัวตัถุดิบยอ่ย 

 
 การแสดงผลทางหนา้จอของโปรแกรมในขั้นตอนรับเขา้พื้นท่ีดงัรูปท่ี 4.13 โดยระบบจะ
ก าหนดใหล้งขอ้มูลเพิ่มไดเ้ฉพาะส่วนของต าแหน่งจดัเก็บวตัถุดิบเท่านั้น และในกรณีท่ียงัมีช้ินส่วน
วตัถุดิบคา้งจ่ายจากคลงัวตัถุดิบหลกั การแสดงผลทางหน้าจอของโปรแกรมจะเป็นดงัรูปท่ี 4.14 
โดยจะมีขอ้ความว่า “parts urgent” พร้อมสัญลกัษณ์              กระพริบเพื่อแจง้เตือนพนกังานได้
ชดัเจนมากข้ึน  
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รูป 4.13 การแสดงผลทางหนา้จอของโปรแกรมในขั้นตอนรับเขา้พื้นท่ี 

 

 
รูป  4.14 การแสดงผลกรณีรับเขา้วตัถุดิบท่ียงัมีช้ินส่วนคา้งจ่าย 
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4.5.1.3 การเรียกดูข้อมูลของแผ่นป้าย 
เม่ือมีการบนัทึกรับวตัถุดิบเขา้สู่คลงัวตัถุดิบยอ่ยแลว้ จะสามารถเรียกดูขอ้มูลวตัถุดิบนั้นได ้

2 รูปแบบ คือ การเรียกดูขอ้มูลแต่ละลงั/พาเลทวตัถุดิบโดยน าแผ่นป้ายอาร์เอฟไอดีมาสแกนยงั
เคร่ืองอ่าน และการเรียกดูขอ้มูลวตัถุดิบรวมทั้งหมดท่ีอยู่ในพื้นท่ีโดยไม่จ  าเป็นตอ้งใช้แผ่นป้าย    
อาร์เอฟไอดีในการสแกนอ่าน ล าดบัการท างานของโปรแกรมอาร์เอฟไอดีในการเรียกดูวตัถุดิบโดย
สแกนแผน่ป้ายแสดงดงัรูปท่ี 4.15 

 

 
 

รูป 4.15  การเรียกดูวตัถุดิบโดยสแกนแผน่ป้ายอาร์เอฟไอดี 
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การเรียกดูขอ้มูลโดยใชแ้ผ่นป้ายสแกนอ่านนั้น พนกังานจะเลือก “View Data by TAG” 
หากระบบตรวจสอบพบวา่วตัถุดิบอยูใ่นพื้นท่ีเกินกว่าระยะเวลาท่ีก าหนดตามแผนการผลิต ระบบ
จะแสดงสัญลกัษณ์             หลงัช่องแสดงระยะเวลารวมท่ีวตัถุดิบอยูใ่นพื้นท่ี นอกจากน้ี หาก
วตัถุดิบนั้นยงัมีบางช้ินส่วนท่ียงัจ่ายเขา้มาไม่ครบ ระบบจะแสดงขอ้ความ “parts urgent” พร้อมกบั
สัญลกัษณ์                 เพื่อเป็นการแจง้สถานะวตัถุดิบในปัจจุบนั ดงัรูปท่ี 4.16 

 

รูป 4.16 การแสดงผลกรณีเรียกดูวตัถุดิบท่ีอยูใ่นพื้นท่ีนานเกินก าหนดและมีช้ินส่วนท่ีจ่ายไม่ครบ 
 
การเรียกดูขอ้มูลวตัถุดิบรวมทั้งหมดท่ีอยูใ่นพื้นท่ีโดยไม่จ  าเป็นตอ้งใชแ้ผน่ป้ายอาร์เอฟไอดี

ในการสแกนอ่านนั้น พนกังานจะเลือก “View All Data” ระบบจะแสดงรายการวตัถุดิบท่ีถูกสแกน
รับเขา้พื้นท่ีทั้งหมด โดยหากวตัถุดิบนั้นอยู่ในพื้นท่ีเกินกว่าระยะเวลาท่ีก าหนดตามแผนการผลิต 
ระบบจะแสดงขอ้ความ “DALAY” ท่ีทา้ยตารางในแต่ละรายการ เพื่อเป็นการแจง้สถานะวตัถุดิบใน
ปัจจุบนั ดงัรูปท่ี 4.17 
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รูป 4.17 การแสดงผลกรณีเรียกดูขอ้มูลวตัถุดิบรวมทั้งหมดท่ีอยูใ่นพื้นท่ี 

 
4.5.1.4 การแก้ไขข้อมูล 
การแกไ้ขขอ้มูลเป็นการด าเนินการในกรณีท่ีมีการรับช้ินส่วนวตัถุดิบท่ีคา้งจ่ายบางรายการ

เพิ่มเขา้มาในพื้นท่ีคลงัวตัถุดิบยอ่ย พนกังานจะน าแผน่ป้ายอาร์เอฟไอดีมาท าการปรับปรุงขอ้มูลโดย
จะบนัทึกจ านวนช้ินส่วนท่ีคา้งจ่ายในช่อง “Material_Urgent” ให้เป็นปัจจุบนั จากนั้นระบบจะท า
การปรับยอดวตัถุดิบในช่อง “Material_qty” ใหม่แบบอตัโนมติั ล าดบัการท างานของโปรแกรม         
อาร์เอฟไอดีในการรับวตัถุดิบแสดงดงัรูปท่ี 4.18 

 



91 

 

 
รูป 4.18 การแกไ้ขขอ้มูลวตัถุดิบ 

 
การแสดงผลทางหน้าจอของโปรแกรมในขั้นตอนแกไ้ขขอ้มูลดงัรูปท่ี 4.19 โดยหากรับ

ช้ินส่วนคา้งจ่ายเขา้มาครบถว้นแลว้ ขอ้ความ “parts urgent” พร้อมสัญลกัษณ์            กระพริบเพื่อ
แจง้เตือนจะหายไป 
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รูป 4.19 การแสดงผลทางหนา้จอของโปรแกรมในขั้นตอนแกไ้ขขอ้มูล 

 
4.5.1.5 การจ่ายวตัถุดิบเข้าสู่พืน้ทีผ่ลติ 
เม่ือเร่ิมกระบวนการผลิต พนักงานคลังวตัถุดิบย่อยจะจ่ายวตัถุดิบเข้าสู่พื้นท่ีผลิตตาม

จ านวนการสั่งผลิตในแผนการผลิต โดยพนกังานจะดูรายการขอ้มูลของวตัถุดิบทั้งหมดในพื้นท่ีจาก
ค าสั่ง “View All Data” เม่ือทราบต าแหน่งท่ีจดัเก็บแลว้ พนกังานจะน าแผ่นป้ายอาร์เอฟไอดีของ
วตัถุดิบท่ีจะจ่ายมาท าการปรับยอดให้เป็นปัจจุบนั ล าดบัการท างานของโปรแกรมอาร์เอฟไอดีใน
การจ่ายวตัถุดิบแสดงดงัรูปท่ี 4.20 โดยการแกไ้ขขอ้มูลในช่อง “Plan Q’ty” ให้เป็นจ านวนคงเหลือ
หลงัหกัยอดจ านวนวตัถุดิบท่ีจ่ายออก  
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รูป 4.20 การจ่ายวตัถุดิบ 

 
การแสดงผลทางหนา้จอของโปรแกรมในขั้นตอนจ่ายวตัถุดิบ แสดงดงัรูปท่ี 4.21 ทั้งน้ีหาก

เป็นวตัถุดิบล๊อตสุดทา้ยท่ีท าการจ่ายออก พนกังานจะลงขอ้มูลในช่อง “Plan Q’ty” เป็นจ านวน
เท่ากบัศูนยแ์ละระบบจะท าการลบขอ้มูลของแผน่ป้ายอาร์เอฟไอดีนั้นออกจากระบบทั้งหมดเพื่อน า
แผน่ป้ายวนกลบัไปใชท่ี้คลงัวตัถุดิบหลกัใหม่อีกคร้ัง 
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รูป 4.21 การแสดงผลทางหนา้จอของโปรแกรมในขั้นตอนจ่ายวตัถุดิบ 

 
4.6 การวเิคราะห์และประเมินผลจากแนวทางการปรับปรุงทีเ่กดิขึน้ 

หลกัจากไดแ้นวทางการปรับปรุงการด าเนินงานของคลงัวตัถุดิบตามท่ีน าเสนอ สามารถ
สรุปผลลพัธ์ท่ีเกิดข้ึนแบ่งเป็น 3 ดา้น คือ ผลจากการปรับปรุงด้วยหลกัการ ECRS, ผลจากการ
ปรับปรุงด้วยหลกัการ ABC และ ผลจากการออกแบบระบบตรวจสอบสถานะวตัถุดิบโดยการ
ประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยสีารสนเทศอาร์เอฟไอดี โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 

 
4.6.1 การวิเคราะห์ระยะเวลาการด าเนินงานในคลังวัตถุดิบจากการปรับปรุงด้วยหลักการ 

ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange และ Simplify) 
หลงัจากการวเิคราะห์การด าเนินงานดว้ยเคร่ืองมือแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process 

chart) และพิจารณาการปรับปรุงดว้ยหลกัการ ECRS ในการด าเนินขั้นตอนการรับ การจดัเก็บและ
การเบิกจ่ายวตัถุดิบ รวมทั้งไดส้ัมภาษณ์ผูท่ี้เก่ียวขอ้งถึงความเป็นไปไดใ้นการด าเนินตามแผนการท่ี
วางไวด้งักล่าว ทั้งน้ี ผูว้ิจยัไดใ้ห้พนกังานท่ีเก่ียวขอ้งทดลองปฏิบติังานตามขั้นตอนใหม่และท าการ
จับเวลาเพื่อเก็บข้อมูลระยะเวลาการปฏิบัติงานแบบปรับปรุง โดยสามารถสรุปขั้นตอนและ
ระยะเวลาโดยเฉล่ียของการปรับปรุงไดด้งัตารางท่ี 4.13-4.15 



95 

 

ตาราง 4.13 สรุปขั้นตอนการรับวตัถุดิบ 
ลบั

ดบั
  

กิจกรรมในปัจจุบนั 
(                        ) เวล

าปั
จจุ
บนั

 

สญัลกัษณ์ 

เวล
าป
รับ

ปรุ
ง   

กิจกรรมตามแผนปรับปรุง 
(                        ) 

1 พนกังานตรวจเช็ค
รายละเอียดและค านวณ
จ านวนกล่องวตัถุดิบ 

7.38 
 

    2.33 พนกังานพิมพแ์ผน่ป้าย
บาร์โคด้ส าหรับติดกล่อง
ตามจ านวนกล่องในใบส่ง
ของ 

2 พนกังานเดินไปพิมพแ์ผน่
ป้ายบาร์โคด้ 

0.50 
 

    0.50 พนกังานเดินน าแผน่ป้าย
บาร์โคด้มายงัพ้ืนท่ีรับของ 

3 พนกังานท าการพิมพแ์ละ
สแกนแผน่ป้ายบาร์โคด้ 

2.58 
 

    5.47 พนกังานตรวจเช็ค
รายละเอียดและจ านวน
กล่องวตัถุดิบเทียบกบั
รายละเอียดในใบรับของ 

4 พนกังานเดินน าแผน่ป้าย
บาร์โคด้กลบัมายงัพ้ืนท่ีรับ
ของ 

0.50 
 

    2.85 พนกังานท าการติดและ
สแกนแผน่ป้ายบาร์โคด้
ส าหรับวตัถุดิบ 

5 พนกังานท าการติดแผน่ป้าย
บาร์โคด้ 

2.60 
 

    2.00 พนกังานน าวตัถุดิบเขา้มาใน
พ้ืนท่ีตรวจสอบ 

6 พนกังานน าวตัถุดิบเขา้มาใน
พ้ืนท่ีตรวจสอบ 

2.00 
 

      

ระยะเวลารวม (นาที) 15.56  13.15  

  
ทั้งน้ี การปรับปรุงกิจกรรมการรับวตัถุดิบตามแนวทางท่ีกล่าวมาสามารถลดขั้นตอนลง

เหลือ 5 ขั้นตอนยอ่ย ระยะเวลารวมโดยเฉล่ียหลงัการปรับปรุงเท่ากบั 13.15 นาที 
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ตาราง 4.14 สรุปขั้นตอนการจดัเก็บวตัถุดิบ 
ลบั

ดบั
  

กิจกรรมในปัจจุบนั 
(                        ) เวล

าปั
จจุ
บนั

 

สญัลกัษณ์ 

เวล
าป
รับ

ปรุ
ง   

กิจกรรมตามแผนปรับปรุง 
(                        ) 

1 พนกังานน าวตัถุดิบจากพ้ืนท่ี
สุ่มตรวจสอบคุณภาพเขา้
มายงัพ้ืนท่ีจดัเก็บวตัถุดิบ 

1.05 
 

 

    1.05 พนกังานน าวตัถุดิบจากพ้ืนท่ี
สุ่มตรวจสอบคุณภาพเขา้
มายงัพ้ืนท่ีจดัเก็บวตัถุดิบ 

2 พนกังานลงขอ้มูลรายละเอียด
การรับเขา้วตัถุดิบในระบบ
คอมพิวเตอร์ 

0.37 
 

    0.37 พนกังานลงขอ้มูล
รายละเอียดการรับเขา้
วตัถุดิบในระบบ
คอมพิวเตอร์ 

3 พนกังานน าวตัถุดิบไปยงัชั้น
จดัเก็บ 

0.50 
 

    0.50 พนกังานน าวตัถุดิบไปยงัชั้น
จดัเก็บ 

4 พนกังานลงขอ้มูลรายละเอียด
การรับเขา้ลงในเอกสารการ
จดัเก็บวตัถุดิบ (Material 
Stock Card) 

0.53 
 

    0.73 พนกังานจดัเก็บวตัถุดิบข้ึน
ชั้น 

5 พนกังานจดัเก็บวตัถุดิบข้ึน
ชั้น 

0.73 
 

      

ระยะเวลารวม (นาที) 3.18  2.65  

 
ทั้งน้ี การปรับปรุงกิจกรรมการจดัเก็บวตัถุดิบตามแนวทางท่ีกล่าวมาสามารถลดขั้นตอนลง

เหลือ 4 ขั้นตอนยอ่ย ระยะเวลารวมโดยเฉล่ียหลงัการปรับปรุงเท่ากบั 2.65 นาที 
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ตาราง 4.15 สรุปขั้นตอนการเบิกจ่ายวตัถุดิบ 
ลบั

ดบั
  

กิจกรรมในปัจจุบนั 
(                        ) เวล

าปั
จจุ
บนั

 

สญัลกัษณ์ 

เวล
าป
รับ

ปรุ
ง   

กิจกรรมตามแผนปรับปรุง 
(                        ) 

1 พนกังานสแกนแถบบาร์โคด้
ของวตัถุดิบท่ีเอกสาร Material 
Take Out Sheet, เอกสาร 
Material Stock Card และบน
กล่องวตัถุดิบ 

2.87 
 

    2.78 พนกังานสแกนแถบบาร์โคด้
ของวตัถุดิบท่ีเอกสาร Material 
Take Out Sheet และบนกล่อง
วตัถุดิบบนชั้นจดัเก็บเพ่ือ
ยนืยนัความถูกตอ้งของวตัถุดิบ
ท่ีจะท าการเบิกจ่าย 

2 พนกังานน าวตัถุดิบจากชั้น
จดัเก็บออกมาตามจ านวนท่ี
แสดงในเอกสาร Material Take 
Out Sheet และบนัทึก
รายละเอียดวตัถุดิบท่ีเบิกจ่ายลง
ในใบ Material Card 

14.74 
 

    14.74 พนกังานน าวตัถุดิบจากชั้น
จดัเก็บออกมาตามจ านวนท่ี
แสดงในเอกสาร Material 
Take Out Sheet และบนัทึก
รายละเอียดวตัถุดิบท่ีเบิกจ่าย
ลงในใบ Material Card 

3 พนกังานบนัทึกรายละเอียด
ล๊อตผูผ้ลิตของวตัถุดิบท่ีท าการ
เบิกจ่ายลงในเอกสาร Material 
take out sheet 

7.52 
 

    3.46 พนกังานผูต้รวจสอบจากฝ่าย
ผลิตเขา้มาตรวจเช็ควตัถุดิบท่ี
พนกังานเบิกจ่าย 

4 พนกังานบนัทึกจ านวนท่ี
เบิกจ่ายออกและจ านวนท่ี
คงเหลือในคลงัวตัถุดิบลงใน
เอกสาร Material Stock Card 

1.31 
 

    3.78 พนกังานฝ่ายคลงัวตัถุดิบท า
เร่ืองเบิกจ่ายในระบบ
คอมพิวเตอร์ 

5 พนกังานผูต้รวจสอบจากฝ่าย
คลงัวตัถุดิบท าการตรวจเช็ค
วตัถุดิบท่ีพนกังานเบิกจ่าย 

3.08 
 

    3.50 พนกังานน าวตัถุดิบไปส่งยงั
พ้ืนท่ีคลงัยอ่ย 

6 พนกังานผูต้รวจสอบจากฝ่าย
ผลิตเขา้มาตรวจเช็ควตัถุดิบท่ีท่ี
พนกังานเบิกจ่าย 

3.46 
 

      

7 พนกังานฝ่ายคลงัวตัถุดิบท า
เร่ืองเบิกจ่ายในระบบ
คอมพิวเตอร์ 

3.78        

8 พนกังานน าวตัถุดิบไปส่งยงั
พ้ืนท่ีคลงัยอ่ย 

3.50        

ระยะเวลารวม (นาที) 40.26  28.26  
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ทั้งน้ี การปรับปรุงกิจกรรมการเบิกจ่ายวตัถุดิบตามแนวทางท่ีกล่าวมาสามารถลดขั้นตอน
ลงเหลือ 5 ขั้นตอนยอ่ย ระยะเวลารวมโดยเฉล่ียหลงัการปรับปรุงเท่ากบั 28.26 นาที 

การสรุปผลของระยะเวลาท่ีลดลงและประสิทธิภาพดา้นเวลาการท างานท่ีเพิ่มข้ึนแสดงได้
ดงัตารางท่ี 4.16  พบวา่ขั้นตอนการรับวตัถุดิบสามารถลดขั้นตอนยอ่ยลงได ้1 ขั้นตอนยอ่ย คิดเป็น
ระยะเวลาท่ีลดลงเท่ากบั 2.41 นาที รวมทั้งเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพดา้นเวลาการท างานได ้15.49% 

ขั้นตอนการจดัเก็บวตัถุดิบสามารถลดขั้นตอนยอ่ยลงได ้1 ขั้นตอนยอ่ย คิดเป็นระยะเวลาท่ี
ลดลงเท่ากบั 0.53 นาที รวมทั้งเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพดา้นเวลาการท างานได ้16.67% 

 และขั้นตอนการเบิกจ่ายวตัถุดิบสามารถลดขั้นตอนย่อยลงได้ 3 ขั้นตอนย่อย คิดเป็น
ระยะเวลาท่ีลดลงเท่ากบั 12.00 นาที รวมทั้งเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพด้านเวลาการท างานได ้
29.81% 
 
ตาราง 4.16 ระยะเวลาท่ีลดลงและประสิทธิภาพดา้นเวลาการท างานท่ีเพิ่มข้ึน 

ขั้นตอน ระยะเวลาท่ีลดลง (นาที) 
ประสิทธิภาพดา้นเวลาการ
ท างานท่ีเพิ่มข้ึน (เปอร์เซ็นต)์ 

การรับวตัถุดิบ 2.41 15.49 

การจดัเก็บ 0.53 16.67 
การเบิกจ่ายวตัถุดิบ 12.00 29.81 

 
4.6.2 การวิเคราะห์ผลทางเศรษฐศาสตร์จากการปรัปปรุงด้วยหลักการ ABC (ABC 

Classification) 
การแบ่งกลุ่มวตัถุดิบแบบ ABC และปรับรอบเวลาการตรวจนบัสต๊อกท าให้สามารถลด

ความถ่ีในการตรวจนับลงได้ดงัแสดงในตารางท่ี 4.17 โดยปัจจุบนัทางคลังวตัถุดิบใช้พนักงาน
จ านวน 6 คนในการตรวจนบัวตัถุดิบ 4 วนัต่อเดือน หรือคิดเป็นการท างานทั้งหมด 288 วนัต่อปี
ส าหรับการตรวจนบัสต๊อกวตัถุดิบ 20,544 คร้ัง คิดเป็นความสามารถในการตรวจนบัสต๊อกเท่ากบั 
71.33 รายการต่อวนั 

ซ่ึงเม่ือท าการออกแบบรอบการตรวจนบัวตัถุดิบใหม่ตามการแบ่งกลุ่มแบบ ABC ท าให้
ความถ่ีในการตรวจนบัลดลงเหลือเพียง 7,578 คร้ัง คิดเป็นการท างานของพนกังานเท่ากบั 106 วนั
ต่อปี เน่ืองจากมีการก าหนดรอบการตรวจสอบของวตัถุดิบกลุ่ม B และ C ให้นอ้ยลง ดงัแสดงใน
ตารางท่ี 4.18 ท าให้สามารถลดค่าใช้จ่ายในการด าเนินการลงได้  54,530 บาทต่อปีและคิดเป็น
ประสิทธิภาพดา้นระยะเวลาการท างานท่ีเพิ่มข้ึนเท่ากบั 63.19 เปอร์เซ็นต ์
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ตาราง 4.17 เปรียบเทียบระบบการตรวจนบัสตอ๊กวตัถุดิบแบบปัจจุบนัและแบบใหม่ 

กลุ่ม 
จ านวน
รายการ 

แบบปัจจุบนั แบบใหม่ 

ความถ่ีใน
การตรวจ

นบั 

ความถ่ีใน
การตรวจ
นบัต่อปี 

จ านวนคร้ัง
ในการตรวจ
นบัต่อปี 

ความถ่ีใน
การตรวจ

นบั 

ความถ่ีใน
การตรวจ
นบัต่อปี 

จ านวนคร้ัง
ในการตรวจ
นบัต่อปี 

A 49 ทุก 1 เดือน 12 588 ทุก 1 เดือน 12 588 

B 169 ทุก 1 เดือน 12 2,028 ทุก 2 เดือน 6 1,014 

C 1494 ทุก 1 เดือน 12 17,928 ทุก 3 เดือน 4 5,976 

รวม 1,712 
  

20,544 
  

7,578 

 
ตาราง 4.18 ผลลพัธ์จากการปรับปรุงระบบการตรวจนบัสตอ๊กวตัถุดิบ 

 
แบบปัจจุบนั แบบใหม่ ลดลง 

จ านวนคร้ังในการตรวจนบัต่อปี 20,544 7,578 12,966 

จ านวนวนัท างาน 288 106 182 

ค่าใชจ่้ายในการด าเนินการ (บาท) 86,400 31,870 54,530 

*หมายเหต:ุ คิดค่าจา้งแรงงานท่ี 300 บาทต่อวนั 

 
4.6.3 การวเิคราะห์ผลจากการประยุกต์ใช้เทคโนโลยสีารสนเทศ 
การออกแบบระบบ ขั้นตอนและการพฒันาโปรแกรมตน้แบบในการตรวจสอบสถานะ

วตัถุดิบโดยการประยุกตใ์ชเ้ทคโนโลยีสารสนเทศอาร์เอฟไอดี พบวา่สามารถเพิ่มความรวดเร็วใน
การตรวจสอบขอ้มูลสถานะวตัถุดิบเปรียบเทียบกบัในปัจจุบนัท่ีโรงงานยงัไม่มีการน าระบบใดมา
ใชด้ าเนินการ โดยสามารถประเมินผลจากการประยุกตใ์ชเ้ทคโนโลยีสารสนเทศอาร์เอฟไอดีไดด้งั
ตารางท่ี 4.19 ทั้งน้ี เน่ืองจากขอ้จ ากดัในการเก็บขอ้มูล ผูว้ิจยัจึงใชข้อ้มูลระยะเวลาก่อนการใชง้าน
เทคโนโลยท่ีีไดจ้ากการสัมภาษณ์จากผูจ้ดัการฝ่ายผลิต ส่วนขอ้มูลระยะเวลาหลงัการใชเ้ทคโนโลยี
นั้นไดจ้ากการเก็บขอ้มูลจริงดว้ยโปรแกรมตน้แบบและอุปกรณ์ชุดทดลอง โดยสามารถสรุปผลจาก
การประยกุตใ์ชไ้ดด้งัตารางท่ี 4.20 ส าหรับระยะเวลาท่ีใชใ้นการประเมิน มีดงัน้ี 

1. ระยะเวลาท่ีใช้ในการตรวจสอบสถานะวตัถุดิบ ว่าวตัถุดิบอยู่ในขั้นตอนการรอเขา้สู่
พื้นท่ีผลิต การรอช้ินส่วนวตัถุดิบท่ียงัค้างจ่าย หรือวตัถุดิบอยู่ในพื้นท่ีคลงัวตัถุดิบย่อยนานเกิน
ก าหนดในตารางการผลิต 

2. ระยะเวลาท่ีใชใ้นการตรวจสอบรายการวตัถุดิบท่ีมีอยูใ่นลงั/พาเลทนั้นๆ 
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3. ระยะเวลาในท่ีใชใ้นการคน้หาวตัถุดิบวา่อยูต่  าแหน่งไหนในคลงัวตัถุดิบยอ่ย 
 

ตาราง 4.19 ผลจากการน าเทคโนโลยสีารสนเทศอาร์เอฟไอดีมาประยกุตใ์ช้ 

ขั้นตอน 
ระยะเวลา (วนิาที) 

ก่อนการใชเ้ทคโนโลย ี หลงัการใชเ้ทคโนโลยี 

การตรวจสอบสถานะ 300 10 

การตรวจสอบรายการวตัถุดิบ 900 10 

การคน้หาวตัถุดิบ 600 25 

 
ตาราง 4.20 สรุปผลจากการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยสีารสนเทศอาร์เอฟไอดี 

ขั้นตอน ระยะเวลาท่ีลดลง (วนิาที) ร้อยละท่ีลดลง 

การตรวจสอบสถานะ 290 96.67 

การตรวจสอบรายการวตัถุดิบ 890 98.89 

การคน้หาวตัถุดิบ 575 95.83 

 
ผลจากการประยุกต์ใช้เทคโนโลยีสารสนเทศอาร์เอฟไอดี ท าให้ระยะเวลาท่ีใช้ในการ

ตรวจสอบสถานะปัจจุบนัของวตัถุดิบลดลง 290 วินาทีหรือคิดเป็น 96.67% จากระยะเวลาเดิม, 
ระยะเวลาท่ีใชใ้นการตรวจสอบรายการวตัถุดิบท่ีมีอยู่ในลงั/พาเลทนั้นๆ ลดลง 890 วินาทีหรือคิด
เป็น 98.89% จากระยะเวลาเดิม และระยะเวลาในท่ีใช้ในการคน้หาต าแหน่งวตัถุดิบลดลง 575 
วนิาทีหรือคิดเป็น 95.83% จากระยะเวลาเดิม 

ระบบยงัเพิ่มในส่วนของสัญลกัษณ์                 ท่ีช่วยให้พนกังานรับรู้ไดท้นัทีวา่วตัถุดิบอยู่
ในพื้นท่ีนานเกินก าหนดหรือยงัมีช้ินส่วนไม่ครบถว้น และขอ้ความ “DELAY” ท่ีทา้ยตารางในการ
แสดงผลรายการวตัถุดิบทั้งหมดในพื้นท่ียงัช่วยให้เห็นภาพรวมของสถานะวตัถุดิบทั้งหมดในคลงั
วตัถุดิบยอ่ยไดส้ะดวกและรวดเร็วมากข้ึนกวา่ในปัจจุบนัท่ียงัไม่มีการน าระบบใดเขา้มาใชอี้กดว้ย 

นอกจากน้ี การประยุกต์ใช้เทคโนโลยีสารสนเทศอาร์เอฟไอดียงัช่วยเพิ่มความถูกตอ้งใน
การแจง้ขอ้มูล ซ่ึงพบว่ามีการแจง้ขอ้มูลผิดพลาดประมาณเดือนละ 1-2 คร้ัง คือ การแจง้ขอ้มูล
วตัถุดิบท่ีคา้งจ่ายโดยพบวา่พนกังานมีการแจง้ขอ้มูลดงักล่าวผิดพลาด ท าให้มีการเร่ิมผลิตสินคา้ทั้ง
ท่ียงัมีวตัถุดิบไม่ครบ ส่งผลใหก้ระบวนการผลิตตอ้งหยุดลงชัว่คราว และการแจง้ขอ้มูลผิดพลาดวา่
คลงัวตัถุดิบยอ่ยไดมี้การจ่ายวตัถุดิบเขา้สู่พื้นท่ีการผลิตแลว้ทั้งท่ียงัไม่มีการจ่าย ซ่ึงความผิดพลาดทั้ง 
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2 กรณีสามารถลดลงไดโ้ดยใชก้ารดูขอ้มูลผา่นระบบท่ีแสดงผลทางหนอ้จอแทนการสอบถามจาก
พนกังานคนใดคนหน่ึง 

ทั้งน้ี สามารถค านวณผลประโชน์จากการใช้เทคโนโลยีสารสนเทศอาร์ เอฟไอดีเท่ากับ 
35,526.67 บาทต่อปี ดังตารางท่ี 4.21 โดยขั้นตอนการตรวจสอบสถานะนั้น พนักงานท าการ
ตรวจสอบสัปดาห์ละ 1 คร้ัง โดยมีพาเลท/ลงัสินคา้ท่ีตอ้งท าการตรวจสอบจ านวน 48 ต าแหน่ง จึง
คิดเป็นความถ่ีในการด าเนินงานท่ี 192 คร้ังต่อเดือน หรือคิดเป็น 2,304 คร้ังต่อปี 

ความถ่ีในการตรวจสอบรายการวตัถุดิบนั้ น พนักงานท าการตรวจสอบวนัละ 2 คร้ัง 
ส าหรับยืนยนัความถูกตอ้งของวตัถุดิบท่ีจ่ายเข้าสู่พื้นท่ีผลิตจ านวน 12 ไลน์การผลิต จึงคิดเป็น
ความถ่ีในการด าเนินงานท่ี 24 คร้ังต่อวนั หรือคิดเป็น 6,528 คร้ังต่อปี (คิดจ านวนวนัท างานตามจริง
ท่ี 272 วนัต่อปี) 

ความถ่ีในการการคน้หาวตัถุดิบนั้น พนกังานท าการคน้หาวนัละ 2 คร้ัง เพื่อน าวตัถุดิบจ่าย
เขา้สู่พื้นท่ีผลิตจ านวน 12 ไลน์การผลิต จึงคิดเป็นความถ่ีในการด าเนินงานท่ี 24 คร้ังต่อวนั หรือคิด
6,528 คร้ังต่อปี (คิดจ านวนวนัท างานตามจริงท่ี 272 วนัต่อปี) 
 
ตาราง 4.21 ผลประโชน์จากการใชเ้ทคโนโลยสีารสนเทศอาร์เอฟไอดี 

ขั้นตอน

ความถ่ีในการ

ด าเนินงาน

ต่อปี

ระยะเวลาท่ี

ลดลงต่อคร้ัง 

(วินาที)

ระยะเวลาท่ี

ลดลงต่อคร้ัง 

(นาที)

ระยะเวลาท่ี

ลดลงต่อปี 

(นาที)

จ านวนวนั

ท างานท่ีลดลง

ต่อปี

คา่แรงท่ี

ลดลงต่อปี 

(บาท)

การตรวจสอบสถานะ 2304 290 4.8 11136.00 7.73 2320.00

การตรวจสอบรายการวตัถุดิบ 6528 890 14.8 96832.00 67.24 20173.33

การคน้หาวตัถุดิบ 6528 575 9.6 62560.00 43.44 13033.33
รวม 35526.67  

 
 ตน้ทุนส าหรับการน าเทคโนโลยีอาร์เอฟไอดีเขา้มาใช้ ประกอบดว้ยตน้ทุนดา้นอุปกรณ์

รวม 115,300 บาท ดงัแสดงในตาราง 4.22 โดยมีสัดส่วนของตน้ทุนตามจ านวนอุปกรณ์ท่ีก าหนดให้
ใชใ้นหวัขอ้ 4.5 ดงัแสดงในรูปภาพท่ี 4.22 

 
 
 
 
 

* คิดค่าแรงท่ี 300 บาทต่อวนั 



102 

 

ตาราง 4.22 ตน้ทุนดา้นอุปกรณ์อาร์เอฟไอดี 
รายการ จ านวน ราคา (บาท) รวม (บาท) 

แผน่ป้ายอาร์เอฟไอดี (UHF RFID Passive tag) 50 30 1500 
เคร่ืองอ่านแบบ Fixed (UHF Passive RFID desktop 
reader/writer  ) 

1 15,500 15,500 

เคร่ืองอ่านแบบ Handheld (UHF Passive Handheld 
RFID Reader) 

1 70,000 70,000 

เคร่ืองอ่านแบบ Gate (UHF Integrated RFID 
Reader and Antenna) 

1 28,300 28,300 

 รวม 115,300 
 

 
รูป 4.22 สัดส่วนของตน้ทุนส าหรับการน าเทคโนโลยอีาร์เอฟไอดีเขา้มาใช ้

 
 ดงันั้น สามารถวิเคราะห์ระยะเวลาการคืนทุนไดจ้ากการค านวณงวดระยะเวลาการคืนทุน 
(Payback Period = PB) ดงัสมการท่ี 4.2 
                                                                                                                           
                                                                                                                                                     (4.2) 
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จากผลการค านวณเงินลงทุนคร้ังแรกเท่ากบั 115,300 บาท และรายไดต่้อปีซ่ึงค านวณจาก
ผลประโยชน์ท่ีไดรั้บต่อปีเท่ากบั 35,526.67 บาท 

 
 
 
     PB  =  3.25ปี 
 

ดงันั้น งวดระยะการคืนทุนของโครงการน้ีเท่ากบั 3.25 ปี ทั้ ง น้ี ย ั ง มี ผ ล จ า ก ก า ร น า
เทคโนโลยีสารสนเทศอาร์เอฟไอดีเขา้มาใช้ ซ่ึงเป็นผลประโยชน์ท่ีไม่สามารถวดัเป็นมูลค่าเงินได ้
เช่น ความถูกตอ้ง ความแม่นย  าของขอ้มูล ซ่ึงประโยชน์ดงักล่าวยงัท าให้การตรวจสอบสถานะ
วตัถุดิบดว้ยเทคโนโลยีน้ี เป็นแนวทางท่ีควรไดรั้บการน าไปต่อยอดใช้ในสถานการณ์จริง ส าหรับ
ผลการวิจยัทั้งหมดในบทท่ี 4  ไดน้ าไปสรุปและอภิปรายผล รวมทั้งน าเสนอขอ้เสนอแนะส าหรับ
งานวจิยัในบทท่ี 5 ต่อไป 
 


