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บทคัดย่อ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุงห่วงโซ่อุปทานของโรงงานผลิตซอสและน้ าจิ้มไก่  โดยใช้
หลักการของห่วงโซ่อุปทานเพื่อเชื่อมโยงการท างานและลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการ 
นอกจากนี้ยังใช้เครื่องมือความสูญเปล่า 7 ประการในการวิเคราะห์เพื่อจ าแนกความสูญเปล่า ผล
ของการด าเนินงานวิจัยสามารถลดเวลาในการท างานของแต่ละกระบวนการได้ดังนี้ 1) การวางแผน
และสั่งซื้อวัตถุดิบสามารถลดเวลาในการท างานลง ร้อยละ 66.67 2) การลดการถือครองวัตถุดิบ
และบรรจุภัณฑ์ โดยการสั่งซื้อพ่วงระหว่างวัตถุดิบด้วยกันและลดระดับของสินค้าคงคลังลง ผลที่ได้
สามารถลดการถือครองวัตถุดิบและบรรจุภัณฑ์ลง ร้อยละ 44.96 3) ปรับปรุงพื้นที่การจัดเก็บบรรจุ
ภัณฑ์เพื่อลดเวลาในการเตรียมและเคลื่อนย้ายโดยการปรับปรุงการจัดท า Layout และระบบ 
Location Code ใหม่ การประยุกต์การเคลื่อนไหวและเวลาและปรับปรุงพื้นที่การจัดวางวัตถุดิบและ
บรรจุภัณฑ์ที่มีการจัดวางห่างไกลกันและมีการปะปนกัน ท าให้เกิดความสูญเปล่าเกิดขึ้นจากการ
เตรียมวัตถุดิบและบรรจุภัณฑ์ทั้งเวลาและระยะทาง ผลที่ได้สามารถลดเวลาลง ร้อยละ 47.76 และ
ลดระยะทางลง ร้อยละ 74.61 รวมแล้วสามารถประหยัดค่าใช้จ่ายของโรงงานตัวอย่างเป็นจ านวน
เงินทั้งสิ้น 4,148,217.08 บาทต่อปี 
ค้าส้าคัญ: ห่วงโซ่อุปทาน, ความสูญเปล่า 7 ประการ, การจัดการสินค้าคงคลัง 
 

ABSTRACT 
The main objective of this research is to apply industrial supply chain improvement in a case 
study of sauce and chicken sauce of small medium enterprise (SME) for apply method and 
reduce waste in process. Beside apply tooling 7 waste analyze separate waste the result 
can reduce process time in follow process as 1.) Raw material planning and purchasing can 
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reducing time by 66.67% 2.) Reducing raw material and packaging by using joint 
replenishment of purchasing between same materials and it can reduce stock level with 
effect by holding time of material can reduce by 44.96% and 3.) Improvement layout and 
location code in warehouse, apply motion and time, Improvement raw material and packaging 
material mixing and far away it will found waste while prepare material and packaging result 
can reducing the operation time by 47.76%, reducing the distance by 74.61% with overall 
cost saving of factory amounting to approximately 4,148,217.08 baht per year. 
KEYWORDS: Supply Chain, 7 Wastes, Inventory Management 
 
1. บทน้า 

กระแสของโลกาภิวัตน์ (Globalization) นั้นเข้ามามีบทบาทเป็นอย่างมากในทุกภาคส่วนใน
ปัจจุบันและเป็นที่ยอมรับกันเป็นวงกว้าง ท าให้การด าเนินธุรกิจนั้นต้องอาศัยความรู้ความสามารถ
โดยแท้จริงมาบริหารจัดการให้ทันต่อการปรับเปลี่ยนที่เป็นไปอย่างรวดเร็วและมีความสลับซับซ้อน
เพิ่มมากขึ้น ผู้ประกอบการใดสามารถที่จะปรับตัวได้ทันต่อเหตุการณ์เหล่านี้ และสามารถที่จะ
ตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า ก็จะเป็นผู้ที่สามารถยืนหยัดอยู่บนถนนของการท าธุรกิจได้ 
ดังนั้นแนวทางการด าเนินธุรกิจในสมัยนี้ จึงต้องเป็นไปอย่างระมัดระวังในทุกระบบ โดยเฉพาะการ
บริหารจัดการห่วงโซ่อุปทานที่ทุกคนรู้จักกันดีในนามของ Supply Chain ซึ่งเป็นเครื่องมือที่ส าคัญ
ในการแข่งขันทางธุรกิจในยุคปัจจุบัน โดยการพัฒนาโซ่อุปทานขององค์กร ต้องจัดการใน
กระบวนการที่ส าคัญ 4 ส่วนนี้ คือ การวางแผน (Planning) การจัดหาแหล่งวัตถุดิบ (Sourcing) 
การผลิต (Production) และการจัดส่ง (Delivery) เพื่อให้เกิดความสอดคล้องกันในการปฏิบัติงาน 
ความเข้าใจในเรื่องของห่วงโซ่อุปทาน จะท าให้องค์กรสามารถเพิ่มศักยภาพการท างานให้มี
ประสิทธิภาพเพิ่มมากขึ้น ในการตอบสนองต่อความพึงพอใจของลูกค้าโดยแท้จริง  การจัดการโซ่
อุปทานจึงเป็นหัวใจหลักในการพัฒนาประเทศที่ภาคอุตสาหกรรมควรให้ความส าคัญอย่างยิ่ง 
โดยเฉพาะอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดย่อม ซึ่งถือว่ามีจ านวนมากที่สุด ยิ่งจ าเป็นที่บุคลากร
ในวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อมจะต้องได้รับการส่งเสริมให้เกิดความรู้ความเข้าใจแนวคิดการ
จัดการโซ่อุปทานที่จะน าไปใช้ในการวางแผนกลยุทธ์พัฒนาปรับกระบวนการทางธุรกิจ 
ความสัมพันธ์ระหว่างคู่ค้า ความเข้าใจในเรื่องมาตรฐานต่าง ๆ เพื่อน าไปสู่การจัดการทางธุรกิจ
อย่างสอดคล้องและสามารถสนองความต้องการของลูกค้าขั้นสุดท้ายได้อย่างมีประสิทธิภาพในที่สุด 
ปรับปรุ งประสิทธิภาพห่ วง โซ่อุปทานอุตสาหกรรม ( Industrial Supply Chain Efficiency 
Improvement) จึงมุ่งจะท าให้วิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อมพัฒนาประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทาน
ขององค์กร ให้สอดคล้องกับวัตถุประสงค์หลักของหน่วยงาน สามารถน าความรู้ความเข้าใจไป
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ปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการ Supply Chain และสามารถน าแนวคิดไปพัฒนา
ประสิทธิภาพในด้านต่าง ๆ อาทิ เพิ่มยอดขาย ลดต้นทุน ลดของเสีย เพิ่มประสิทธิภาพการใช้
เครื่องจักร มีกระบวนการท างานใหม่ ลดต้นทุนการผลิต หรือ ต้นทุนการขนส่ง ฯลฯ 

บริษัทกรณีศึกษาในงานวิจัยนี้ เป็นบริษัทผลิตเครื่องปรุงรสอาหารประเภทซอส น้ าจิ้ม จาก
การเข้าไปศึกษาเบื้องต้นพบว่า 1) มีความสูญเปล่าเกิดขึ้นในกระบวนการวางแผนสั่งซื้อวัตถุดิบ อัน
เนื่องมาจากปัญหาเรื่องการล่าช้าของการค้นหาข้อมูลเพื่อใช้ในการวางแผนการสั่งซื้อวัตถุดิบของ
แผนกคลังสินค้า ส่งผลให้เวลาที่ใช้ในการด าเนินการตั้งแต่รับค าสั่งซื้อจากลูกค้าจนกระบวนการ
ผลิตเสร็จสิ้นใช้เวลานาน รวมไปถึงขั้นตอนการไหลของเอกสารภายในแผนกคลังสินค้า และ
วางแผนมีความซับซ้อน มีการบันทึกข้อมูลซ้ า 2) มีการถือครองวัตถุดิบและบรรจุภัณฑ์เป็นจ านวน
มาก และ 3) พื้นที่ส าหรับการจัดเก็บบรรจุภัณฑ์ในการเตรียมและเคลื่อนย้ายเพื่อเข้าสู่สายการผลิต
ใช้เวลาในการเตรียมนาน ด้วยเหตุผลดังกล่าวงานวิจัยนี้จึงได้หาแนวทางในการปรับปรุงเพื่อลด
ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในแต่ละกระบวนการ 
 
2. ทฤษฎทีี่เกี่ยวข้อง 
2.1 การจัดการหว่งโซ่อุปทาน 

โซ่อุปทาน (Supply Chain) คือ โครงข่ายของธุรกิจที่มีความเกี่ยวข้องกันโดยมีการเชื่อมต่อใน
กระบวนการที่แตกต่างกันทั้งในด้านขาไปและขากลับของขั้นตอนการท างาน ซึ่งในขั้นตอนนี้จะให้
ผลลัพธ์ออกมาในรูปของผลผลิตและการบริการที่จะส่งไปยังผู้บริโภคล าดับสุดท้าย โซ่อุปทาน 
(Supply Chain) คือ กระบวนการท างานเริ่มต้นจากวัตถุดิบจนถึงกระบวนการสุดท้ายเป็นสินค้า
ส าเร็จรูป เชื่อมต่อไปจนถึงผู้บริโภคคนสุดท้าย และระบบการท างานทั้งภายใน และภายนอกองค์กร 
เป็นการสร้างโซ่คุณค่า (Value Chain) ให้กับสินค้า และสามารถตอบสนองความต้องการให้กับ
ลูกค้าการจัดการโซ่อุปทาน (Supply chain management) คือ การออกแบบ การวางแผน
ปฏิบัติการ การควบคุมติดตามกิจกรรมในโซ่อุปทาน โดยมีวัตถุประสงค์ ในการสร้างคุณค่า ในการ
แข่งขัน และยกระดับงานสากล การปรับอุปทานให้สอดคล้องกับอุปสงค์และการวัดการปฏิบัติงาน 
การจัดการโซ่อุปทาน (Supply Chain Management) เป็นการรวบรวมบริษัทหรือธุรกิจต่าง ๆ ที่มี
หน้าที่ความรับผิดชอบแตกต่างกันตามหน้าที่ในสายโซ่อุปทาน โดยมุ่งเน้นที่การเคลื่อนย้ายและการ
จัดการ วัตถุดิบ ถ้าผู้ซื้อและผู้จัดหาวัตถุดิบหรือสินค้า (Suppliers) ในโซ่อุทานมีการรวมตัวอย่าง
เป็นพันธมิตรทางธุรกิจ (Strategic Alliance) ก็จะยิ่งเพิ่มความได้เปรียบเชิงแข่งขันเหนือกว่าคู่แข่ง
ขันได้ซึ่งประสิทธิภาพของโซ่อุปทานจะแสดงถึงความรวดเร็วในการตอบสนองต่อการเปลี่ยนแปลง
ของอุปสงค์ ในทุกระบบเศรษฐกิจต้นทุนโลจิสติกส์จะถูกก าหนดโดยระดับการลงทุนทางเทคโนโลยี
ของประเทศ และการลงทุนในโครงสร้างพื้นฐานต่าง ๆ 
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2.2 ความสูญเปล่า 7 ประการ  
ส าหรับประเภทความสูญเปล่าที่ เกิดขึ้นจากงานธุรกรรมในการบริหาร (Waste in 

Administration) สามารถจ าแนกได้ดังนี้ 1) การผลิตมากเกินความต้องการ (Over Production) ซึ่ง
แสดงด้วยการจัดท ารายงานหรือเอกสารมากเกินจ าเป็น 2) การรอคอย (Waiting) การรอคอย
ขั้นตอน / กระบวนการตัดสินใจ เช่น รอค าสั่งอนุมัติจากหัวหน้างาน 3) การขนส่ง (Transportation) 
เช่น กระบวนการจัดส่งเอกสารไปยังหน่วยงานส่วนอื่น 4) การจัดเก็บสินค้าคงคลัง (Inventory) เช่น 
งานธุรกรรมที่ค้างรอ (Backlogs) และอีเมล์ที่ค้างสะสม 5) กระบวนการที่เกินความจ าเป็น (Over 
Processing) ซึ่งเป็นขั้นตอนการด าเนินงานที่ซับซ้อนโดยไม่จ าเป็น 6) การเคลื่อนไหว (Motion) 
เช่น การจัดฟอร์มเอกสารหรือการบันทึกข้อมูลที่ซ้ าซ้อน และ 7) การเกิดของเสีย (Defects) เช่น 
การจัดเก็บบันทึกข้อมูลที่ขาดความแม่นย า [1] 
 
2.3 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

ณัฐนนท์ [2] ศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการด าเนินงานด้านห่วงโซ่อุปทานของ
โรงงานผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก พบว่าปัญหาเกิดจากระบบการจัดเก็บสินค้าที่ไม่เหมาะสมและ
สินค้าเสียหายจากกระบวนการผลิต ทางผู้วิจัยได้น าเครื่องมือควบคุมด้านคุณภาพ (7QC Tools) 
มาใช้ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุเพื่อแก้ไขของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตสินค้า โดยใช้ใบ
ตรวจสอบ (Check sheet) ส ารวจและเก็บข้อมูล น ามาแจกแจงเป็นแผนภูมิพาเรโต (Pareto chart) 
จากนั้นใช้ Brainstorming และ Fishbone diagram เพื่อหาและวางมาตรการแก้ไขลดปริมาณสินค้า
ที่ไม่ได้คุณภาพ ซึ่งเกิดจากเครื่องจักรที่มีอายุการใช้งานมานานขาดการบ ารุงรักษาที่ดี อีกทั้ งการ
ตั้งเครื่องเครื่องจักรที่ไม่เหมาะสม นอกจากนี้ยังมีปัญหาการจัดเก็บสินค้าไม่มีระบบการจัดการที่ดี 
เสียเวลาในการค้นหาสินค้าและบางครั้งเกิดความผิดพลาด ทางผู้วิจัยจึงได้จัดท าแผนผังคลังสินค้า 
การก าหนด Location code และใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ส าเร็จรูป Microsoft Excel จัดท าข้อมูล
สินค้า เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดเก็บสินค้าและการเบิกจ่ายสินค้าคงคลัง  หลังจากการ
ด าเนินการปรับปรุงและแก้ไขปัญหาต่างๆ พบว่าสามารถลดของเสียจาการผลิตคิดเป็นมูลค่า 1.07 
ล้านบาทต่อปี และสามารถลดเวลาในการหาสินค้าคงคลังลงร้อยละ 43.17 เสาวนิตย์ [3] ได้ท าการ
วิจัยที่มีวัตถุประสงค์เพื่อประเมินสมรรถนะของโซ่อุปทานส าหรับอุตสาหกรรมเม็ดพลาสติกรีไซเคิล
และวิเคราะห์การจัดหาวัตถุดิบจากกระบวนการในการจ าลองโซ่อุปทานในอุตสาหกรรมเม็ด
พลาสติกรีไซเคิล โดยท าการเก็บรวบรวมข้อมูลของโรงงานที่ผลิตเม็ดพลาสติกรีไซเคิลจ านวน 2 
โรง ซึ่งประกอบด้วยโรงงานตัวอย่างและบริษัทที่อยู่ในเครือเดียวกับโรงงานตัวอย่าง กลุ่มผู้จัดส่ง
วัตถุดิบให้กับโรงงานตัวอย่างจ านวน 20 ราย และกลุ่มลูกค้าที่ซื้อสินค้าจ านวน 10 ราย มาวิเคราะห์
และสร้างแบบสอบถามตามแบบจ าลองการจัดการโซ่อุปทานเพื่อประเมินสมรรถนะของโซ่อุปทาน
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ในอุตสาหกรรมเม็ดพลาสติกรีไซเคิล พบว่า ในระดับอุตสาหกรรมเม็ดพลาสติกรีไซเคิล กลุ่มผู้ผลิต
มีสมรรถนะที่ต่ ากว่า ผู้จัดหาวัตถุดิบ และกลุ่มลูกค้า เนื่องจากบริษัทในกลุ่มผู้ผลิตรับวัตถุดิบมาจาก
ผู้จัดส่งวัตถุดิบหลายที่ โดยไม่มีข้อตกลงในเรื่องคุณภาพของวัตถุดิบระหว่างกลุ่มผู้ผลิตและกลุ่มผู้
จัดส่งวัตถุดิบ นอกจากนี้ การจัดการภายในองค์กรของกลุ่มผู้ผลิตยังขาดกระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพของวัตถุดิบก่อนรับ ส่งผลให้เกิดของเสียเป็นจ านวนมากในกระบวนการผลิต คิดเป็น 
14.07% ของปริมาณการผลิตรวม ซึ่งหลังจากการปรับปรุงโดยการเพิ่มกระบวนการตรวจสอบ
วัตถุดิบก่อนรับเข้าไปในกระบวนการผลิต พบว่า ปริมาณของเสียลดลงเหลือ 6.62% ของปริมาณ
การผลิตรวม 

 
3. วิธีการด้าเนนิการวิจัย 

ส าหรับงานวิจัยนี้ผู้วิจัยเลือกศึกษาค้นคว้าการจัดการห่วงโซ่อุปทานและเก็บข้อมูลปัญหาต่างๆ 
ผู้วิจัยจึงได้ท าการก าหนดขั้นตอนต่าง ๆ ดังรูปที่ 1 

 

 
รูปที่ 1 แผนผังแสดงล้าดับขั้นตอนการด้าเนินการวิจัย 

สรุปผลการด าเนนิงานและข้อเสนอแนะ 

ศึกษาสภาพการท างานปัจจุบัน 

วิเคราะห์ปัญหาด้านการจัดการห่วงโซ่อุปทาน 

ท าความเข้าใจปญัหาและศึกษาปัจจัยที่เป็นสาเหต ุ

ทฤษฎีทางด้านห่วงโซ่อุปทาน 
และโลจิสติกส ์

เก็บข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับปัญหา 
ที่ท าวิจัย 

น าเครื่องมือมาวิเคราะห์ปัญหา 

ด าเนินการปรับปรุง 

เปรียบเทียบผลการด าเนินงาน 
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บริษัทกรณีศึกษาในงานวิจัยนี้ทางผู้วิจัยได้ใช้แบบประเมินห่วงโซ่อุปทานทั้ง 8 ด้านโดยมี
หัวข้อต่าง ๆ ดังนี้ ซึ่งทางผู้วิจัยได้ท าการเขียนเป็นโปรแกรมประเมินห่วงโซ่อุปทานทั้ง 8 ด้าน ตาม
รูปที่ 2  

1) การบู รณาการ เชิ งกลยุทธ์ห่ ว ง โซ่ อุปทาน ( STRATEGY SUPPLY CHAIN 
INTEGRATION) 

2) การบูรณาการวางแผนอุปสงค์และอุปทานของห่วงโซ่อุปทาน ( INTEGRATED 
SUPPLY & DEMAND PLANNING) 

3) กระบวนการจัดหา (PROCUREMENT) 
4) กระบวนการผลิต (PRODUCTION) 
5) กระบวนการเติมเต็มค าสั่งซื้ออย่างสมบูรณ์ (ORDER FULFILLMENT) 
6) กระบวนการขนส่ง (TRANSPORTATION) 
7) การกระจายเครือข่ายห่วงโซ่อุปทาน (DISTRIBUTION NETWORK) 
8) เทคโนโลยีสารสนเทศและเทคโนโลยีสื่อสารในโซ่อุปทาน (TECHNOLOGY 

ENABLEMENT) 
 

 
รูปที่ 2 ตัวอย่างของโปรแกรมประเมินห่วงโซ่อุปทานทั้ง 8 ด้าน 
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รูปที่ 3 ตัวอย่างรายละเอียดของแต่ละหัวข้อโดยผู้ประเมินจะท้าการคลิกเลือกในแต่ละหัวข้อ 

 
ซึ่งผลที่ได้จากการประเมินพบว่าทางโรงงานมีปัญหาในหวัข้อการจัดซื้อจัดหา (Procurement) 
 

3.1 วิเคราะห์กระบวนการด้าเนินงานของกระบวนการจัดซื้อจัดหาในระบบการวางแผน
และสั่งซื้อวัตถุดิบ 
หลังจากที่ได้มีการวิเคราะห์กระบวนการในการวางแผน พบว่าทางโรงงานมีปัญหาเรื่องการ

ล่าช้าของการค้นหาข้อมูลเพื่อใช้ในการวางแผนการสั่งซื้อวัตถุดิบของแผนกคลังสินค้า ส่งผลให้
เวลาทีใ่ช้ในการด าเนินการตั้งแต่รับค าสั่งซื้อจากลูกค้าจนกระบวนการผลิตเสร็จสิ้นใช้เวลานาน รวม
ไปถึงขั้นตอนการไหลของเอกสารภายในแผนกคลังสินค้าและวางแผน มีความซับซ้อน มีการบันทึก
ข้อมูลซ้ าท าให้เกิดต้นทุนด้านเวลา ทีมที่ปรึกษาจึงได้ปรึกษาหารือกับทางผู้บริหารเพื่อหาขอบเขต
ในการปรับปรุงงาน และภาระงานของโรงงาน รวมไปถึงการน าเสนอแนวทางการปรับปรุงการไหล
ของข้อมูลให้แก่ผู้บริหาร โดยทีมที่ปรึกษาจึงได้ออกแบบแนวทางและโปรแกรมการจัดการสืบค้น
และการจัดการข้อมูลด้วย Microsoft Excel Macro เหตุผลเนื่องมาจากทางโรงงานยังไม่มีแผนที่จะ
ลงทุนซื้อ Software ด้านการจัดการที่มีประสิทธิภาพแต่ราคาค่อนข้างสูง อย่างไรก็ตามฐานข้อมูล
สินค้าที่ใช้ Microsoft Office Excel ก็ดีอยู่การใช้งานไม่ยุ่งยากซับซ้อนและเพื่อลดขั้นตอนในการ
สืบค้นและตัดสินใจลง รวมไปถึงการออกแบบระบบเอกสารที่ใช้ในการเบิกวัตถุดิบ เพื่อลดการ
ซ้ าซ้อนของการวางแผนการผลิตลง จากนั้นทีมที่ปรึกษาก็จะวิเคราะห์ผล เพื่อหาขั้นตอนการท างาน
ที่เป็น Non - Value Added แล้วปรับแก้ โดยพิจารณาตั้งแต่การรับค าสั่งซื้อจากลูกค้า ไปจนเสร็จ
สิ้นการผลิต ในการด าเนินการปรับปรุงระบบการพัฒนาระบบเทคโนโลยีสารสนเทศในการควบคุม
และบริหาร เพื่อลดเวลาในท างานด้านการวางแผนการสั่งชื้อวัตถุดิบ มีกิจกรรมและขอบเขตการ
ด าเนินงานตามตารางที่ 1 ดังนี้ 
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ตารางที่ 1 กิจกรรมและขอบเขตการด้าเนินงาน 

กิจกรรม ขอบเขต 
ศึกษากระบวนการด าเนินงานของระบบการวางแผน
และสั่งซื้อวัตถุดิบ 

ระบบการวางแผนสั่งซื้อ 

ท าการเก็บข้อมูลขั้นตอนการไหลของเอกสาร และ
ข้อมูลวิธีการท างาน 

เก็บข้อมูลรายการเอกสารที่ใช้ในการวางแผนการ
ผลิต เบิกวัตถุดิบ วางแผนวัตถุดิบ 

ประมวลผลข้อมูลและสร้างโปรแกรมด้าน Microsoft 
Excel Macro 

รายการสินค้าตาม BOM ปริมาณสินค้าคงคลังที่
รับเข้า-จ่ายออกในคลังสินค้า 

ออกแบบเอกสารที่ใช้ในการเบิกวัตถุดิบ ปรับปรุงและออกแบบเอกสารให้เหมาะสมกับการ
ท างานจริง และล้อตามโปรแกรมการสืบค้น เพื่อลด
ความซ้ าซ้อนในการท างาน 

พัฒนาและปรับปรุงเอกสารและโปรแกรมให้ยืดหยุ่น
ต่อการท างานจริ งโดยท าการประเมินผลการ
ด าเนินการและสรุปผล 

ใช้เวลาในการด าเนินการเป็นเกณฑ์ในการวัด
ประเมินผล 

 
จาก Flow Process Chart ของกิจกรรมในกระบวนการสั่งซื้อพบว่าใช้เวลาในการท างาน

ทั้งหมด 255 นาที หรือ 4.25 ชั่วโมง และเมื่อจ าแนกประเภทของกิจกรรมที่ท าพบว่า เกิดความสูญ
เปล่าเกิดขึ้นทั้งหมด 3 กิจกรรม คือ การใช้เวลาในการตรวจสอบ Forecast กับ Stock card ใน 
Warehouse ซึ่งใช้เวลาในการตรวจสอบโดยใช้เวลา 150 นาที และเขียนใส่กระดาษ ให้พนักงาน
เปิด PR ใช้เวลา 20 นาที ดังตารางที่ 2 ซึ่งเมื่อรวมเวลาจากความสูญเปล่าเท่ากับ 170 นาที 
จากนั้นได้ท าการศึกษาระบบงานเพื่อออก PR เดิม  
 
รายละเอียดเพิ่มเติม (ส่วนของ User) 

1. ข้อมูลเก็บอยู่ในรูปแบบเอกสาร เป็น excel file ไม่ใช่รูปแบบ database จริง 
2. ลักษณะการเก็บข้อมูลของ stock card files แบ่งตามหมวดหมู่ มี 7 files และใน 1 file มี 

workbook ที่ประกอบด้วย worksheet แต่ละรหัส 
3. Stock card files ทุกตัวเก็บข้อมูล 6 เดือนต่อไฟล์ ยกเว้นสินค้าส าเร็จรูป (Finished 

Goods) เก็บ 1 เดือน 
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ตารางที่ 2 Flow Process Chart และ การวิเคราะห์กิจกรรมของงานขั้นตอนการสั่งซื้อ
วัตถุดิบ - บรรจุภัณฑ์ (ก่อนการปรับปรุง) 

Flow Process Chart (ก่อนการปรับปรุง) 
กระบวนการ : การวางแผนและสั่งซื้อวัตถุดิบ  วันที่  31 กรกฎาคม 2556 
ชื่อผู้ปฏิบัติงาน : โสรยา ทัตธนัชกันต์, ชาญยุทธ ตุ้มสูงเนิน,  เริ่มเวลา : 8:00 – 17:00 น. 
แผนก - คลังสินค้า / จัดซื้อ   

ที่ ขั้นตอนงาน 
ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาที)      

จ านวน
แรงงาน 

1 ดูแผนการผลิต (Print แผน) 0 2      1 
2 ใส่ข้อมูลใน BOM Link ข้อมูลมาใน Forecast 0 15      1 
3 Print Forecast 0 2      1 
4 ตรวจสอบ Forecast กับ Stock Card ใน WH 0 150      1 
5 เขียนใส่กระดาษ ให้พนักงานเปิด PR 0 20      1 
6 พนักงานเปิด PR 0 20      1 

7 ส่ง PR ให้ จัดซื้อ ออก  PO 40 2  
 

   1 

8 จัดซื้อออก PO 0 20      1 
9 รอ PO จากจัดซื้อ 0 20      1 

10 รับ PO จากจัดซื้อกลับแผนกคลังสินค้า 40 2  
 

   1 

11 บันทึก PO ใน Report Sale 0 1      1 
12 Print PO ให้พนักงานว่าแต่ละวันมี RM-PM เข้าเท่าไร 0 1      1 
 รวม 80 255       

การวิเคราะหก์ิจกรรมของงานขั้นตอนการสั่งซื้อวัตถุดบิ-บรรจุภัณฑ ์(ก่อนการปรบัปรุง) 
ที่ กิจกรรม ประเภทของความสูญเปล่า คุณค่า เวลา

(นาที) 1 2 3 4 5 6 7 VA NNVA NVA 
1 ดูแผนการผลิต (Print แผน)           2 
2 ใส่ข้อมูลใน  BOM Link ข้อมูลมาใน Forecast           15 
3 Print Forecast           2 
4 ตรวจสอบ Forecast กับ Stock Card ใน WH           150 
5 เขียนใส่กระดาษ ให้พนักงานเปิด PR           20 
6 พนักงานเปิด PR           20 
7 ส่ง PR ให้ จัดซื้อ ออก  PO           2 
8 จัดซื้อออก PO           20 
9 รอ PO. จากจัดซื้อ           20 
10 รับ PO. จากจัดซื้อกลับแผนกคลังสินค้า           2 
11 บันทึก PO ใน Report Sale           1 
12 Print PO ให้พนักงานว่าแต่ละวันมี RM-PM เข้าเท่าไร           1 
 รวม           255 
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หมายเหตุ: 
จากตารางที่ 2 การวิเคราะห์กิจกรรมของงานขั้นตอนการสั่งซื้อวัตถุดิบ-บรรจุภัณฑ์ (ก่อนการ

ปรับปรุง) หมายถึง ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ 
1 หมายถึง การผลิตมากเกินความต้องการ (Over Production) 
2 หมายถึง การขนส่ง (Transportation) 
3 หมายถึง การรอคอย (Waiting) 
4 หมายถึง การเคลื่อนไหว (Motion) 
5 หมายถึง กระบวนการที่เกินความจ าเป็น (Over Processing) 
6 หมายถึง การจัดเก็บสินค้าคงคลัง (Inventory) 
7 หมายถึง การเกิดของเสีย (Defects) 

 

 
รูปที่ 4 การวิเคราะห์ด้วยแผนภูมิก้างปลาส้าหรับการวางแผนและสั่งซื้อวัตถุดิบก่อนการ

ปรับปรุง 
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รูปที่ 5 การจัดเก็บฐานข้อมูลในรูปไฟล์เอ็กเซลไม่ใช่ในฐานข้อมูลจริง 

 

 
รูปที่ 6 การจัดเก็บเอกสารฐานข้อมูลในรูปไฟล์เอ็กเซลซึ่งมีความยุ่งยากต่อการใช้งาน 
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รูปที่ 7 การจัดรูปแบบการท้างานของไฟล์ให้ง่ายต่อการใช้งานหลังการปรับปรุง โดยเปลี่ยน

จากรูปแบบไฟล์เอ็กเซล เป็นการใช้มาโครท้างานบนฐานข้อมูลในรูปไฟล์เอ็กเซล 
 

ตารางที่ 3 Flow Process Chart และ การวิเคราะห์กิจกรรมของงานขั้นตอนการสั่งซื้อ
วัตถุดิบ - บรรจุภัณฑ์ (หลังการการปรับปรุง) 

Flow Process Chart (หลังการปรับปรุง) 
กระบวนการ : การวางแผนและสั่งซื้อวัตถุดิบ  วันที่  31 กรกฎาคม 2556 
ชื่อผู้ปฏิบัติงาน : โสรยา ทัตธนัชกันต์,ชาญยุทธ  ตุ้มสูงเนิน,  เริ่มเวลา : 8:00 – 17:00 น. 
แผนก - คลังสินค้า / จัดซื้อ   

ที่ ขั้นตอนงาน 
ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาที)      

จ านวน
แรงงาน 

1 ดูแผนการผลิต (Print แผน) 0 2      1 
2 ใส่ข้อมูลใน  BOM Link ข้อมูลมาใน Forecast 0 15      1 
3 Print Forecast 0 2      1 
4 เช็คความถูกต้อง จ านวนที่สั่งซื้อ 0 0      1 
5 Print PR ให้จัดซื้อออก PO. 0 20      1 

6 ส่ง PR ให้จัดซื้อออก PO. 0 2  
 

   1 

7 จัดซื้อออก PO. 40 20      1 
8 รอ PO. จากจัดซื้อ 0 20      1 

9 รับ PO. จากจัดซื้อกลับมาแผนกคลังสินค้า 0 2  
 

   1 

10 บันทึก PO. ใน Report Sale 40 1      1 
11 Print PO.ให้พนกังานว่าแตล่ะวนัมีวตัถดุิบและบรรจุภัณฑ์เข้าเท่าไร 0 1      1 
 รวม 80 85       
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ตารางที่ 3 Flow Process Chart และ การวิเคราะห์กิจกรรมของงานขั้นตอนการสั่งซื้อ
วัตถุดิบ - บรรจุภัณฑ์ (หลังการการปรับปรุง) (ต่อ) 

การวิเคราะหก์ิจกรรมของงานขั้นตอนการสั่งซื้อวัตถุดบิ-บรรจุภัณฑ ์(หลังการปรบัปรุง) 

ที่ กิจกรรม 
ความสูญเปล่า คุณค่า เวลา 

(นาที) 1 2 3 4 5 6 7 VA NNVA NVA 
1 ดูแผนการผลิต (Print แผน)           2 
2 ใส่ข้อมูลใน  BOM Link ข้อมูลมาใน Forecast           15 
3 Print Forecast           2 
4 เช็คความถูกต้อง จ านวนที่สั่งซื้อ           0 
5 Print PR ให้จัดซ้ือออก PO.           20 
6 ส่ง PR ให้จัดซ้ือออก PO.           2 
7 จัดซื้อออก PO.           20 
8 รอ PO. จากจัดซื้อ           20 
9 รับ PO. จากจัดซื้อกลับมาแผนกคลังสินค้า           2 
10 บันทึก PO. ใน Report Sale           1 
11 Print PO.ให้พนกังานว่าแต่ละวนัมีวัตถุดบิและบรรจุภัณฑ์เข้าเท่าไร           1 
 รวม           85 
ชื่อกระบวนการ : วางแผนและสั่งซื้อวัตถุดิบ 

Activity Symbol ก่อนการปรับปรุง (นาที) หลังการปรับปรุง (นาที) ลดได้ (นาที) 
Operation  79 59 -20 

Transport 
 

4 4 0 

Delay  20 20 0 
Inspection  152 2 -150 
Storage  0 0 0 
Distance (Meters) 255 85 -170 

Time (Mins) 80 80 0 

 
ดังนั้นผลที่ได้จากการปรับปรุงในการด าเนินงานของระบบการวางแผนและสั่งซื้อวัตถุดิบ สามารถ
ลดเวลาในการตรวจสอบลงได้เท่ากับ 170 นาที และสามารถคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ ได้จาก (255 - 85) / 
255 x 100 = 66.66% 
 
3.2 วิเคราะห์กระบวนการด้าเนินงานในการลดการถือครองวัตถุดิบและบรรจุภัณฑ ์

จากผลการวินิจฉัย จึงได้คัดเลือกเรื่องที่จะท าการปรับปรุง คือ การลดปริมาณการถือครอง
วัตถุดิบและบรรจุภัณฑ์ ทั้งนี้เนื่องจากกลุ่มวัตถุดิบและบรรจุภัณฑ์ดังกล่าว มีปริมาณและมูลค่าการ
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จัดเก็บสูง รวมทั้งการใช้พื้นที่ในการจัดเก็บมาก หลังจากได้ก าหนดหัวข้อแล้ว ก็ท าการส ารวจสภาพ
ปัจจุบัน (ต่อ) โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 
ตารางที่ 4 การถือครองวัตถุดิบและบรรจุภัณฑ์ ตั้งแต่วันที่ 1 ม.ค. – 31 มิ.ย. 2556 (ก่อน

การปรับปรุง) 

ล้าดับ รายการวัตถุดิบ / บรรจุภณัฑ ์ Code ปริมาณ
จัดเกบ็ 

ปริมาณการ
ใช ้

ระยะเวลา
การถือครอง 

(วัน) 
1 เกลือ MI003 10,367.79 627.51 16.52 
2 น้ าตาลทรายขาว MI006 9,056.27 1,341.19 6.75 
3 Modified Starch  P69 MI017 1,829.62 85.81 21.32 
4 Modified Starch P4 MI018 2,999.12 121.50 24.68 
5 SAUCETEC MP 5 MI033 2,740.64 266.31 10.29 
6 พริกชี้ฟ้าแดงดองกรดน้ าส้ม (น้ าจิม้ไก่) S&J VG005 1,908.26 140.70 13.56 
7 PM GLS BOTTLE 700ML (TG203) BG010 22,733.17 2,598.67 8.75 
8 แกลลอน 1 ลิตร RLY BG071 32,230.83 6,667.18 4.83 
9 กล่องซอสหอยนางรม ตรามังกรทอง 1000 x 20 

แกลลอน 
CT-074 1,952.50 169.82 11.50 

10 กล่องน้ าจิ้มไก่ Wok ขวด BJC 700 ml.*12 CT-155 1,508.83 39.16 38.53 

 

 
รูปที่ 8 การวิเคราะห์ด้วยแผนภูมิก้างปลาส้าหรับการถือครองวัตถุดิบและบรรจุภัณฑ์  

ตั้งแต่วันที่ 1 ม.ค. – 31 มิ.ย. 2556  



40 Kasem Bundit Engineering Journal Vol.3 No.2 July - December 2013 

 Faculty of Engineering, Kasem Bundit University 

ตารางที่ 5 แนวทางแก้ไขปรับปรุงการถือครองวัตถุดิบและบรรจุภัณฑ์ 

ล าดับ รายการวัตถุดิบ, บรรจุภัณฑ์ มาตรการแก้ไข ระยะเวลาแก้ไข ผู้รับผิดชอบ 
1 เกลือป่น ลด Minimum stock  เนื่องจาก

ใช้ระยะเวลาสั่งเพียง 2 วัน 
1 ก.ค. - 31 ส.ค. 56 แผนก

คลังสินค้า 
2 น้ าตาลทรายขาว ลด Minimum stock  เนื่องจาก

ใช้ระยะเวลาสั่งเพียง 2 วัน 
1 ก.ค. - 31 ส.ค. 56 แผนก

คลังสินค้า 
3 แป้ง Modified Starch P69 ท าการซื้อพ่วงกับแป้ง P4 1 ก.ค. - 31 ส.ค. 56 แผนก

คลังสินค้า 
4 แป้ง Modified Starch P4 ท าการซื้อพ่วงกับแป้ง P69 1 ก.ค. - 31 ส.ค. 56 แผนก

คลังสินค้า 
  
3.3 วิเคราะห์กระบวนการด้าเนินงานในปรับปรุงพื้นที่การจัดเก็บบรรจุภัณฑ์เพื่อลดเวลา

ในการเตรียมและเคลื่อนย้าย 
จากสภาพการจัดเก็บของวัตถุดิบและบรรจุภัณฑ์ของโรงงานพบว่า วัตถุดิบวางปะปนกับบรรจุ

ภัณฑ์ อีกทั้งวัตถุดิบและบรรจุภัณฑ์หลายประเภทปะปนกัน ไม่เป็นระเบียบท าให้เกิดความสูญเปล่า
ในกระบวนการเตรียมและเคลื่อนย้ายวัตถุดิบและบรรจุภัณฑ์เพื่อส่งให้กับสายการผลิตในการเตรียม
บรรจุภัณฑ์ซอสหอยนางรมใช้เวลา 158.58 นาที และ บรรจุภัณฑ์น้ าจิ้มไก่ญี่ปุ่นใช้เวลา 189 นาที 
 

 
รูปที่ 9 สภาพปัจจุบันของการจัดวางวัตถุดิบและบรรจุภัณฑ์ในคลังสินค้า (ก่อนการปรับปรุง) 
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หลังจากนั้นทางทีมที่ปรึกษาได้ท าการปรึกษากับทางโรงงานเพื่อท าการปรับปรุงโดยการ
ประยุกต์ใช้การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลาโดยใช้ Flow Process Chart เพื่อศึกษากระบวนการ
ท างานของพนักงาน โดยได้ Flow Process Chart ก่อนการปรับปรุงทั้ง 2 ผลิตภัณฑ์ ดังนี้ 

1. Flow Process Chart ของการเตรียมบรรจุภัณฑ์ส าหรับของซอสหอยนางรม 1,080 
กล่อง (โรงซอส) พบว่าใช้เวลาในการเตรียมทั้งหมด 158.58 นาที และคิดระยะทาง ทั้งหมด 5,240 
เมตร 
 
ตารางที่ 6 Flow Process Chart ของการเตรียมบรรจุภัณฑ์ส้าหรับของซอสหอยนางรม (ก่อน

การปรับปรุง) 

Flow Process Chart (ก่อนการปรับปรุง) 
กระบวนการ :จัดการใบยืมบรรจุภัณฑ์ 688002  วันที่  10 กรกฎาคม 2556 
ชื่อผู้ปฏิบัติงาน : อาทิตย์ ปานสมัย และ ชาญยุทธ ตุ้มสูงเนิน  เริ่มเวลา : 13:15 – 15:54 น. 
แผนก – คลังสินค้า ใบยืมบรรจุภัณฑ์ซอสหอยนางรม 1080 กล่อง (โรงซอส)   

ที่ ขั้นตอนงาน 
ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา
(นาที)      

จ านวน
แรงงาน 

1 หน.คลัง เช็ค Lot ก าหนด Lot และจ านวน 0 3.75      1 

2 พนง.คลัง ตรวจเช็คใบเบิกจ่าย 0 1.83      1 

3 พนง.คลัง เดินทางไปพื้นที่จัดเก็บและค้นหา 215 3.67  
 

   1 

4 คัดแยกบรรจุภัณฑ์ที่ต้องเบิกจ่ายพร้อมตัด Stock 0 15.83      1 

5 พนง.คลัง น าบรรจุภัณฑ์ไปยังพื้นที่รอ้งขอ 4,770 113.00  
 

   1 

6 จัดวางบรรจุภัณฑ์ 10 9.67      1 

7 พนง.คลัง เดินกลับมายังห้องฉลาก 245 4.67  
 

   1 

8 ลงชื่อ รายละเอียดในใบยืมและน าส่ง หน.คลัง 0 2.00      1 

9 หน.คลัง ท าการตดั Stock จากระบบ 0 4.17      1 

 รวม 5,240 158.58       

 
ส าหรับขั้นตอนการท างานตั้งแต่ขั้นตอนที่ 1 ถึงขั้นตอนที่ 9 รวมถึงเวลาในการท างานดูได้จาก 

Flow Process Chart ของการเตรียมบรรจุภัณฑ์ จากผังโรงงานพื้นที่จัดเก็บบรรจุภัณฑ์ของกล่อง 
ก่อนท าการปรับปรุงพบว่าพื้นที่ในการจัดวางวัตถุดิบและบรรจุภัณฑ์มีการจัดวางห่างไกลกันและมี
การปะปนไม่เป็นระเบียบท าให้มีความสูญเปล่าเกิดขึ้นจากการเตรียมวัตถุดิบและบรรจุภัณฑ์ทั้ง
เวลาและระยะทาง 
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รูปที่ 10 ผังโรงงานพื้นที่จัดเก็บบรรจุภัณฑ์ของขวดและแกลลอน (ก่อนการปรับปรุง) 

 

 
รูปที่ 11  การวิเคราะห์ด้วยแผนภูมิก้างปลาส้าหรับปรับปรุงพื้นที่การจัดเก็บบรรจุภัณฑ์เพื่อ

ลดเวลาในการเตรียมและเคลื่อนย้าย 

อาคารผลิตน ้าปลา และน ้าส้มสายชู
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มาตรการแก้ไขปัญหา 
จัดพื้นที่การวางวัตถุดิบ และ บรรจุภัณฑ์ใหม่ ให้สะดวกต่อการเคลื่อนย้าย โดยการก าหนด 
Location และ code สินค้า รวมถึงการจัดท าแผนผัง Lay Out เพื่อสะดวกต่อการค้นหา และจัดท า
โปรแกรม เพื่อตรวจสอบและควบคุมสินค้า ตาม Location ที่ก าหนด 
 

 
รูปที่ 12 ผังโรงงานพื้นที่จัดเก็บของขวดและแกลลอน (หลังการปรับปรุง) 

 

  
รูปที่ 13 สภาพการจัดวางวัตถุดิบและบรรจุภัณฑ์ในคลังสินค้า (หลังการปรับปรุง) 

อาคารผลิตน ้าปลา และน ้าส้มสายชู
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ตารางที่ 7 Flow Process Chart ของการเตรียมบรรจุภัณฑ์ส้าหรับของซอสหอยนางรม 
(หลังการปรับปรุง) 

Flow Process Chart (ก่อนการปรับปรุง) 
กระบวนการ :จัดการใบยืมบรรจุภัณฑ์ 688002  วันที่  10 กรกฎาคม 2556 
ชื่อผู้ปฏิบัติงาน : อาทิตย์ ปานสมัย และ ชาญยุทธ ตุ้มสูงเนิน  เริ่มเวลา : 13:15 – 15:54 น. 
แผนก – คลังสินค้า ใบยืมบรรจุภัณฑ์ซอสหอยนางรม 1080 กล่อง (โรงซอส)   

ที่ ขั้นตอนงาน 
ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา
(นาที)      

จ านวน
แรงงาน 

1 หน.คลัง เช็ค Lot ก าหนด Lot และจ านวน 0 4.33      1 

2 พนง.คลัง ตรวจเช็คใบเบิกจ่าย 0 2.17      1 

3 พนง.คลัง เดินทางไปพื้นที่จัดเก็บและค้นหา 340 3.67  
 

   1 

4 คัดแยกบรรจุภัณฑ์ที่ต้องเบิกจ่ายพร้อมตัด Stock 0 14.08      1 

5 พนง.คลัง น าบรรจุภัณฑ์ไปยังพื้นที่ร้องขอ 750 42.00  
 

   1 

6 จัดวางบรรจุภัณฑ์ 10 5.33      1 

7 พนง.คลัง เดินกลับมายังห้องฉลาก 230 3.50  
 

   1 

8 ลงชื่อ รายละเอียดในใบยืมและน าส่ง หน.คลัง 0 3.33      1 

9 หน.คลัง ท าการตัด Stock จากระบบ 0 4.42      1 

 รวม 1,330 82.83       

ชื่อกระบวนการ : วางแผนและสั่งซื้อวัตถุดิบ 
Activity Symbol ก่อนการปรับปรุง (นาที) หลังการปรับปรุง (นาที) ลดได้ (นาที) 

Operation  25.49 19.41 -6.08 
Transport 

 
121.34 49.17 -72.17 

Delay  0 0 0 
Inspection  11.75 14.25 2.5 
Storage  0 0 0 
Distance (Meters) 158.58 82.83 -75.75 

Time (Mins) 5,240 1,330 -3,910 

 
ดังนั้นผลที่ได้จากการปรับปรุงในการด าเนินงานของการเตรียมบรรจุภัณฑ์ส าหรับของซอส

หอยนางรม สามารถลดเวลาลงได้เท่ากับ 75.75 นาที และสามารถคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ ได้จาก 
(158.58 - 82.83) / 158.58 x 100 = 47.77%  และระยะทางลดลงได้จาก  5,240 เมตร เหลือ 1,330 
เมตร หรือ สามารถคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ ได้จาก  (5,240 - 1,330 ) / 5,240 x 100 = 74.62%  
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4. ผลการวิจัย 
ผลจากการปรับปรุงตามหัวข้อที่ได้ท าวิจัยไปในแต่ละหัวข้อ สามารถสรุปได้ดังตารางที่ 8 

 
ตารางที่ 8 ตารางสรุปผลการท้าการวิจัยของโรงงานตัวอย่าง 

ที่ ตัววัดผล 
ก่อน

ปรับปรุง 
หลัง

ปรับปรุง 
ผลต่าง 

% 
ผลต่าง 

ผลลัพธ์ Cost 
saving ต่อป ี

1 ลดเวลาในท างานด้านการวางแผนสั่ง
ชื้อวัตถุดิบ 

255 85 -170 66.67 76,500.00 

2 ลดระยะเวลาในการถือครองวัตถุดิบ
และบรรจุภัณฑ์ 

     

2.1 เกลือ 16.52 22.92 6.40 -38.74 -127,725.83 
2.2 น้ าตาลทรายขาว 6.75 5.63 -1.12 16.62 361,175.27 
2.3 Modified Starch  P69 21.32 11.40 -9.92 46.52 280,897.34 
2.4 Modified Starch P4 24.68 16.45 -8.23 33.35 435,102.51 
2.5 2.5 SAUCETEC MP 5 10.29 0.00 -10.29 100.00 887,968.01 
2.6 พริกชี้ฟ้าแดงดองกรดน้ าส้ม (น้ าจิ้ม

ไก่) S&J 
13.56 8.23 -5.33 39.30 215,992.48 

2.7 PM GLS BOTTLE 700ML (TG203) 8.75 6.09 -2.65 30.35 384,951.16 
2.8 แกลลอน 1 ลิตร  RLY 4.83 1.94 -2.89 59.83 1,214,857.87 
2.9 กล่องซอสหอยนางรม ตรา มังกรทอง 

1000 x 20 แกลลอน 
11.50 4.27 -7.23 62.87 192,097.78 

2.10 กล่องน้ าจิ้มไก่ Wok ขวด BJC 700 
ml.*12 

38.53 0.22 -38.32 99.43 198,039.69 

3 ปรับปรุงพื้นที่การจัดเก็บ วัตถุดิบ
และบรรจุภัณฑ์เพื่อลดเวลาในการ
เตรียมและเคลื่อนย้าย 

     

3.1 ลดขั้นตอนการด าเนินงานของการ
เตรียมบรรจุภัณฑ์ส าหรับของซอส
หอยนางรม 

158.58 82.83 -75.75 47.8 28,360.8 

 รวม     4,148,217.08 

 
5. สรุปผลงานวิจัยและเสนอแนะ 

ผลการปฏิบัติงานที่สามารถเปรียบเทียบเพื่อน าเสนอในเชิงตัวเลข สามารถสรุปผลการ
ปฏิบัติงานได้ดังนี้ 
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5.1 การปรับปรุงการจัดการสินค้าคงคลัง 
การระบุต าแหน่งที่ตั้งของสินค้าส าเร็จรูปด้วยการจัดท า Layout และระบบ Location Code ใน

ครั้งนี้ ท าให้สามารถทราบถึงต าแหน่งที่อยู่ และจ านวนของสินค้าแต่ละชนิดได้ เนื่องจากก่อนการ
ปรับปรุงทางโรงงานยังไม่มีความเข้าใจในส่วนของความสูญเปล่า ซึ่งจะต้องสร้างการอบรมเรื่อง
ความสูญเปล่า 7 ประการและลงมือปฏิบัติซึ่งจะส่งผลให้ผู้ที่เกี่ยวข้องกับคลังสินค้าและผู้ปฏิบัติงาน
สามารถตรวจสอบสินค้าและค้นหาสินค้าและเตรียมวัตถุดิบและบรรจุภัณฑ์ได้รวดเร็วยิ่งขึ้นจากการ
วิจัยได้ท าการเปรียบการท างานก่อนและหลังปรับปรุง พบว่าใช้เวลาในการเตรียมวัตถุดิบและบรรจุ
ภัณฑ์และระยะทางลดลง 75.75 นาที หรือลดลงร้อยละ 47.76 และระยะทางลดลง 3,910 เมตร หรือ
ลดลงร้อยละ 74.61 
 
5.2 การปรับปรงุการลดความสูญเปล่าจากการวางแผนและสั่งซื้อวัตถุดิบ 

การวางแผนเพื่อลดความสูญเปล่าได้น าหลักการของการจัดการสินค้าคงคลังในเรื่องการสั่งซื้อ
ทดแทนแบบร่วม (Joint replenishment) มาใช้ในการสั่งสินค้าทดแทนแบบร่วมแต่จะต้องมีการ
ทบทวนการสั่งซื่อใหม่ซึ่งจะส่งผลต่อเวลาน าของการสั่งซื้อ (Purchasing Lead time) ผลที่ได้
สามารถลดเวลาในการปฏิบัติงานในการวางแผนและสั่งซื้อวัตถุดิบลงร้อยละ 66.67 
 
5.3 การปรับปรงุการการถือครองวัตถุดิบและบรรจุภัณฑ์ 

การปรับปรุงการการถือครองวัตถุดิบและบรรจุภัณฑ์โดยท าการปรับปรุงเรื่องการค านวณ
ระดับสต๊อกปลอดภัย (Safety stock) ใหม่และท าการอบรมเรื่องการค านวณการสั่งซื้อ โดยการ
ก าหนดระดับของสต๊อกมากสุดและสต๊อกต่ าสุดใหม่ โดยใช้หลักการของการบริหารวัสดุคงคลัง 
(Inventory Management) มาประยุกต์ใช้ ผลที่ได้สามารถลดเวลาในการถือครองวัตถุดิบและบรรจุ
ภัณฑ์โดยเฉลี่ยลง (จ านวนวัน) ร้อยละ 44.96 
 
5.4 ข้อเสนอแนะ 
5.4.1  การบริหารการจัดการสินคา้คงคลัง 

จากการท าระบบ Location Code พัฒนาลงสู่โปรแกรมฐานข้อมูลได้แล้วนั้น สามารถน ามา
พัฒนาต่อได้อีก โดยใช้โปรแกรมการจัดการทรัพยากรในองค์กร (ERP) หรือน าระบบ Bar Code มา
ใช้ในการระบุชื่อและรายละเอียดต่างๆของสินค้านั้นๆ เพื่อท าให้องค์กรสามารถตรวจสอบข้อมูล
แบบ Real-Time และ Online ได้ จะท าให้สามารถเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขันทางการตลาด
ได้ดียิ่งขึ้น 
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