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บทคัดยอ 
งานวิจัยคร้ังนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือ 1) ศึกษาสภาพปญหาการจัดการคลังวัตถุดิบผงสีในอุตสาหกรรมพลาสติก  2) ใชโปรแกรมแอปชีตจัดการ

คลังวัตถุดิบผงสีในอุตสาหกรรมพลาสติก 3) นําเสนอรูปแบบการจัดเก็บวัตถุดิบผงสีในคลัง และ 4) เพ่ิมประสิทธิภาพการเบิกจายวัตถุดิบผงสี  
จากการเก็บขอมูลแผนกคลังวัตถุดิบผงสี พบวา การจัดการคลังวัตถุดิบผงสีไมมีประสิทธิภาพ ผูวิจัยจึงวิเคราะหสาเหตุของปญหาดวยผัง

กางปลา หลักการ ทําไม-ทําไม การสรางโปรแกรมแอปชีต การจัดกลุมวัตถุดิบแบบเอบีซี  แผนภูมิการไหล และ หลักการ ECRS  
ผลการวิจัย 1) สภาพปญหาการจัดการคลังวัตถุดิบผงสี ไดแก การดําเนินงาน พนักงาน และเทคโนโลยี 2) ขอมูลกอนการปรับปรุงเดือน 

มิ.ย. – ก.ค. 2566 พบวา มีการเบิกวัตถุดิบ จํานวน 323 ใบสั่งผลิต บันทึกขอมูล จํานวน 268  ใบสั่งผลิต คิดเปนรอยละ 82.97 และหลังการ
ปรับปรุงเดือน ส.ค. – ก.ย. 2566 โดยใชโปรแกรมแอปชีต พบวา มีการเบิกวัตถุดิบ จํานวน 323 ใบสั่งผลิต บันทึกขอมูล จํานวน 323 ใบสั่ง
ผลิต คิดเปนรอยละ 100 3) จัดเรียงลําดับความสําคัญตามทฤษฎี เอบีซี ไดแก ผงสีเกรดอาหาร เอ ผงสีเกรดอาหาร บี และผงสีไมใชเกรด
อาหาร ซี และ 4) จากแผนภูมิการไหลการเบิกจายวัตถุดิบผงสีจากคลังกอนการปรับปรุง เดือนสิงหาคม 2566 จํานวน 30 ครั้ง ซึ่งใชระยะเวลา
รวม 10.15 นาที และระยะทางรวม 7.69 เมตร และหลังการปรับปรุงเดือนกันยายน 2566 จํานวน 30 ครั้ง ซึ่งใชระยะเวลารวม 8.01 นาที 
และระยะทางรวม 6.19 เมตร โดยหลังการปรับปรุงเวลาลดลง 2.14 นาที โดยประสิทธิภาพการทํางานเพ่ิมขึ้น รอยละ 21.08 และระยะทาง
การทํางานลดลง 1.50 เมตร ซึ่งสามารถลดระยะทางลงได รอยละ 19.50  

คําสําคญั 
การเพ่ิมประสิทธิภาพ  คลังวัตถุดิบผงสี  โปรแกรมแอปชีต  แผนภูมิการไหล  ทฤษฎีเอบีซี 

Abstract 
This research aims: 1) to investigate the issues in the management of powdered pigment raw materials in the plastic 

industry. 2) To utilize the AppSheet program for managing powdered pigment raw materials in the plastic industry. 3) To 
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propose a storage format for powdered pigment raw materials in warehouses; and 4) enhance the efficiency of dispensing 
powdered pigment raw materials. 

From data collected in the powdered pigment raw material warehouse department, it was found that the 
management of powdered pigment raw materials is inefficient. Therefore, the researchers analyzed the causes of the 
problem using fishbone diagrams, why - why analysis principles, AppSheet program development, ABC classification of 
materials, flow process charts and ECRS principles.  

The research findings are as follows: 1) issues in the management of powdered pigment raw materials include 
operations, personnel, and technology. 2) Data before improvement from June to July 2023 showed that, 323 production 
orders were issued, with 268 recorded (82.97%). After improvement from August to September 2023 using the AppSheet 
program, showed that, 323 production orders were issued, with 323 recorded (100%). 3) Prioritization based on ABC theory 
categorizes food-grade pigment powder as 'A', food-grade pigment powder as 'B', and non-food-grade pigment powder as 
'C'; and 4) based on the flow chart of material dispensing from the warehouse before improvement in August 2023, there 
were 30 instances taking a total time of 10.15 minutes and covering a total distance of 7.69 meters. After improvement 
in September 2023, there were again 30 instances taking a total time of 8.01 minutes and covering a total distance of 6.19 
meters. This improvement reduced time by 2.14 minutes (21.08%) and distance by 1.50 meters (19.50%) 
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1. คํานํา 

อุตสาหกรรมเม็ดพลาสติกมีความสําคัญตอการพัฒนา

เศรษฐกิจประเทศไทย เนื่องจากอุตสาหกรรมเม็ดสีพลาสติก

และสารเติมแตงกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมตอเนื่องกับอุตสาหกรรม

หลายประเภท ไดแก อุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก การผลิต

สิ่งทอ การผลิตชิ้นสวนรถยนต วัสดุกอสราง อุตสาหกรรม

การแพทย  และ เครื่อง ใชภายในบาน เปนตน  ซึ่ งกลุม

อุตสาหกรรมปโตรเคมีและพลาสติกจัดอยูในกลุมอุตสาหกรรม

พื้นฐานและอุตสาหกรรมสนับสนุนเพื่อรองรับการเติบโตกลุม

อุตสาหกรรมเปาหมายเปนไปตามกรอบยุทธศาสตรการพัฒนา

อุตสาหกรรมไทย 4.0 ระยะ 20 ป (พ.ศ. 2560 – 2579) โดย

กําหนดวิสัยทัศนเพื่อ “มุงสู อุตสาหกรรมที่ขับเคลื่อนดวย

ปญญาและเชื่อมโยงกับเศรษฐกิจโลก” ตั้งเปาหมายการพัฒนา

สอดคลองกับแผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแหงชาติที่จะ

สงผลใหประเทศไทยสามารถเปนประเทศรายไดสูงภายในป 

2579 จะเห็นไดวาอุตสาหกรรมเม็ดพลาสติกและสารเติมแตง

ถื อ เ ป น ห นึ่ ง ใ น อุ ต ส า ห ก ร ร ม ต น น้ํ า  เ พื่ อ ส นั บ ส นุ น

ภาคอุตสาหกรรมนําไปใชเปนวัตถุดิบและชิ้นสวนภาคการผลิต

อยางมากมาย [1] 

การบริหารจัดการคลังวัตถุดิบเปนสิ่งสําคัญที่ชวยให

องคการดําเนินกิจกรรมทางธุรกิจที่สามารถตอบสนองความ

ตองการของลูกคาและตลาดไดอยางรวดเร็ว [2] โดยพนักงานที่

ทําหนาที่ ในการดูแลคลังวัตถุดิบจะตองทําหนาที่ ในการ

สนับสนุนการทํางานของแผนกการผลิตและแผนกอื่นๆ การ

ควบคุมตนทุน การควบคุมจํานวนวัตถุดิบใหมีจํานวนที่

เหมาะสมกับความตองการนําวัตถุดิบไปใชงานใหเกิดประโยชน

สูงสุด [3] การจัดการคลังวัตถุดิบเปนปญหาที่ทาทาย สวนใหญ

พบวา การจัดการคลังวัตถุดิบมีจํานวนวัตถุดิบจริงกับระบบ

ฐานขอมูลไมตรงกัน การจัดเก็บหาวัตถุดิบไมพบ การจัดเก็บไม

แบงประเภทวัตถุดิบ การคนหาวัตถุดิบใชระยะเวลาคอนขาง

นาน รวมถึงความผิดพลาดที่เกิดจากการทํางานของพนักงาน 

[4] ซึ่งปจจุบันการบริหารจัดการวัตถุดิบคงคลังมีความสําคัญ

กับการเพิ่มศักยภาพทางการแขงขันของบริษัทที่สามารถเพ่ิม

คุณคาสินคาใหกับผูผลิตหรือผูเก่ียวของในโซอุปทานได เพื่อ

ตอบสนองดานคุณภาพและราคาที่เหมาะสมแกลูกคา 

จากการศึกษาการจัดการคลังวัตถุดิบผงสีในอุตสาหกรรม

พลาสติก บริษัทตัวอยาง ซึ่งเปนบริษัทรับจางผลิตเม็ดสี

พลาสติกเขมขน (Masterbatch) สวนใหญเปนการผลิตตาม

คําสั่งซื้อ (Make to Order) มีการกําหนดเวลาการสงมอบกับ

ลูกคาที่แนนอน โดยการจัดการคลังวัตถุดิบผงสีมีการแบงการ

ทํางานออกเปน 7 ขั้นตอน ไดแก 1) รับเอกสารใบเบิกวัตถุดิบ

ผงสี 2) ตรวจสอบรายการใบเบิก 3) ทําการหยิบวัตถุดิบผงสี
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ตามใบเบิก 4) นําวัตถุดิบผงสีไปใหผูเบิก 5) ตรวจสอบรายการ

วัตถุดิบผงสี 6) ผูเบิกตรวจรับวัตถุดิบผงสี และ 7) ตัดรายการ

วัตถุดิบผงสีในระบบ เปนตน จากขอมูลผูวิจัย พบวา ดานการ

ดําเนินงาน บริษัทไมมีการกําหนดแผนการตรวจนับจํานวน

วัตถุดิบคงเหลือ จึงสงผลใหจํานวนวัตถุดิบผงสีคงเหลือที่มีอยู

จริงกับระบบฐานขอมูลไมตรงกัน และพื้นที่การจัดเก็บวัตถุดิบ

ผงสีไมเพียงพอ เนื่องจากการจัดเก็บไมมีการจัดแยกชนิด

วัตถุดิบจัดเก็บตามความสะดวกของผูดูแลรับผิดชอบและใช

เวลาหาวัตถุดิบผงสีนาน การหาวัตถุดิบไมพบ เกิดการสั่งซื้อ

วัตถุดิบซ้ําซอน ในสวนพนักงานมีจํานวนจํากัดจะตองดูแล

รับผิดชอบหลายหนาที่ พนักงานขาดความรู ความเขาใจ และ

ขาดทักษะการบริหารจัดการเก็บวัตถุดิบผงสีที่ถูกตอง ดาน

เทคโนโลยี บริษัทใชโปรแกรม Excel สําหรับการบันทึกขอมูล

วั ตถุ ดิ บผงสี และยั ง ไม มี ก า รประ ยุกต ใช โปรแกรมบน

แพลตฟอรมออนไลนในการจัดการคลังวัตถุดิบจึงสงผลตอการ

ตัดสินใจสั่งซื้อวัตถุดิบของผูประกอบการ เพราะวัตถุดิบบาง

ชนิดเปนสีชนิดพิเศษที่ตองนําเขาจากตางประเทศหรือสีบาง

ชนิดผูขายนอยรายจะใชระยะเวลาการขนสงมากกวาสีปกติก็

จะทํา ให เสียโอกาสทางตลาดและลูกคา ดังนั้นผูวิจัย จึง

ดําเนินการแกปญหาดวยการใชโปรแกรมแอปชีต (AppSheet) 

บนแพลตฟอรมออนไลนสําหรับบันทึกขอมูลการเบิกจาย

จํานวนคงเหลือวัตถุดิบผงสีในอุตสาหกรรมพลาสติก และ

นําเสนอรูปแบบการจัดเก็บวัตถุดิบผงสีในคลัง ตามทฤษฎี ABC 

Classification และการเพิ่มประสิทธิภาพการเบิกจายวัตถุดิบ

ผงสี โดยการจัดการคลังวัตถุดิบผงสีที่ดีจะชวยใหบริษัท

ตัวอยางสามารถดําเนินงานไดอยางมีประสิทธิภาพ  

ดั ง นั้ น ผู วิ จั ย จึ ง มี ค ว า มส น ใ จที่ จ ะศึ กษ าก า ร เ พ่ิ ม

ประสิทธิภาพการจัดการคลังวัตถุดิบผงสีโดยโปรแกรมแอปชีต 

บริษัทตัวอยางอุตสาหกรรมพลาสติก เพ่ือการสรางความ

ไดเปรียบทางการแขงขัน  

 

2. วัตถุประสงคของการวิจัย 

2.1 เพื่อศึกษาสภาพปญหาการจัดการคลังวัตถุดิบผงสีใน

อุตสาหกรรมพลาสติก  

2.2 เพื่อใชโปรแกรมแอปชีต (AppSheet) จัดการคลัง

วัตถุดิบผงสีในอุตสาหกรรมพลาสติก  

2.3 เพื่อนําเสนอรูปแบบการจัดเก็บวัตถุดิบผงสีในคลัง  

2.4 เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการเบิกจายวัตถุดิบผงสี  

 

3. ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

ผูวิ จัยศึกษาคนควาขอมูลทางวิชาการจากบทความ 

วารสาร และงานวิจัยที่เก่ียวของกับการจัดเก็บวัตถุดิบและ

สินคา และนําแนวคิด ทฤษฎีมาเปนแนวทางการทําวิจัยนี้ เพื่อ

แกไขปญหาการจัดเก็บวัตถุดิบผงสีในอุตสาหกรรมพลาสติก 

ดังนี้ 

3.1  แผนผังกางปลา (Fishbone Diagram)  

เปนเครื่องมือที่ ใชในการวิเคราะหและแกปญหาการ

จัดการและการผลิต ซึ่งชวยใหเขาใจสาเหตุของปญหาหรือ

ประเด็นที่เกิดขึ้นไดอยางถูกตอง จากปญหาที่ตองการแกไข

และสาเหตุหลักของปญหาจะถูกกําหนดไวที่ปลายของกางปลา 

ซึ่งจะแยกออกเปนกางยอยๆ ที่เปนสาเหตุหรือปจจัยที่ทําให

เกิดปญหาดังกลาว โดยกางยอยสามารถแบงออกตามปจจัยที่

เปนสาเหตุของปญหา เชน บุคลากร กระบวนการ เทคโนโลยี 

วัสดุ และสภาพแวดลอมการทํางาน เปนตน ดังนั้นผูใชเครื่อง

มือสามารถวิเคราะหปญหาหรือสาเหตุของปญหาไดอยาง

ถูกตอง และนําไปสูการแกไขปญหาไดอยางมีประสิทธิภาพมาก

ขึ้น [5] 

วิ ธี เขี ยนแผนผั งก างปลา  (Fishbone Diagram) แบ ง

ออกเปน 3 สวน ไดแก 

1) สวนหัวปลา หรือหัวลูกศร เขียนแสดงปญหาที่เกิดข้ึน 

โดยปกติจะกําหนด 1 ปญหาตอ 1 ผังกางปลาเพื่อความงายตอ

การระบุปญหา 

2) กางใหญ เขียนสาเหตุของปญหาหรือปจจัยที่เปนปญหา 

ซึ่งเปนปจจัยที่กอใหเกิดปญหา กําหนด 1 ปจจัย ตอ 1 กาง 

3) กางเล็ก จะเปนกางยอย เขียนสาเหตุที่ทําใหปจจัยเกิด

ปญหาขึ้น ระบุสาเหตุ ไดมากกวา 1 ปจจัย 

3.2  เทคนิค Why Why Analysis  

เปนเครื่องมือที่ใชในการวิเคราะหสาเหตุของปญหาหรือ

ประเด็นที่เกิดขึ้น โดยการตั้งคําถาม ซึ่งชวยใหการตรวจสอบ

และคนหา “ทําไม” สาเหตุของปญหาไดอยางลึกซึ้ง ซึ่งสวน

ใหญจะใชในการ วิเคราะหปญหา ดังนี้ 1) การระบุปญหาหรือ

ประเด็น เริ่มตนระบุปญหาหรือประเด็นที่ตองการวิเคราะหจะ
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เปนประเด็นที่ตองการแกไขหรือปรับปรุง 2) ตั้ งคําถาม 

“ทําไม” สําหรับปญหาหรือประเด็นที่ระบุได จากการสอบถาม

ตนเองหรือผูที่เกี่ยวของ โดยการตั้งคําถาม “ทําไม” เพ่ือคนหา

สาเหตุหลักของปญหาที่เกิดขึ้น 3) ทําซ้ําขั้นตอน หลังจากการ

ตอบคําถามครั้งแรก แลวใหทําซ้ํา ข้ันตอนนี้ตอเนื่องและ 

“ทําไม” อีกครั้ง 4) การวิเคราะหผลลัพธ เมื่อทราบถึงสาเหตุ

หลักของปญหาใหทําการวิเคราะหผลลัพธที่ไดและพิจารณา

วิธีการแกไขหรือปรับปรุงใหดียิ่งขึ้น และ 5) ดําเนินการแกไข 

ขั้นตอนสุดทาย คือ การดําเนินการแกปญหาหรือประเด็นจาก

การวิเคราะหและวางแผนไว [6] 

3.3  แนวคิดของ Google AppSheets  

เปนการใช Google Sheets สนับสนุนการแบงปนขอมูล

ชวยในการทํางานรวมกันและแกไขเอกสารรวมกันไดในเวลา

เดียวกันผานทางอินเทอรเน็ตไดอยางรวดเร็ว ซึ่งเปนการใช

เครื่องมือในการจัดการขอมูล การวิเคราะหขอมูล และการ

สรางและแบงปนขอมูลในรูปแบบที่เหมาะสมกับองคการ ไดแก 

1) การสรางการเชื่อมโยงกับแหลงขอมูลอยางเปนระบบ 2) 

การวิเคราะหขอมูลจากการสรางสูตรหรือฟงกชันการคํานวณ

ขอมูล 3) การจัดการและแสดงขอมูล โดยสามารถใชฟงกชัน

และเครื่องมือตางๆ เพื่อจัดระเบียบขอมูล การจัดระดับขอมูล 

หรือการสรางเทมเพลตเพื่อใชงานซ้ําได 4) การสรางและ

ปรับปรุงรายงาน การสรางฟงกชันที่ปรับปรุงขอมูลอัตโนมัติ

หรือการสรางระบบการแจงเตือนเมื่อขอมูลมีการเปลี่ยนแปลง 

เพื่อชวยใหการทํางานมีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยสามารถ

แสดงรายงานลักษณะของการสรางกราฟและแผนภูมิเพื่อ

แสดงผลขอมูลในรูปแบบที่เขาใจงายหรือการสรางรายงานตาม

ความตองการใชงานขององคการ [7-10] 

3.4  ทฤษฎี ABC Classification  

เป น เครื่ อ งมื อที่ ใ ช ในการจั ดการ วัสดุค งคลั ง ใ ห มี

ประสิทธิภาพดวยวิธีการบริหารจัดการที่เหมาะสม โดยจะมี

ประโยชนในการวางแผนการควบคุมคลังวัตถุดิบ ซึ่งสามารถ

แบงประเภทของวัตถุดิบคงคลัง ออกเปน 3 กลุม ดังนี้ [2,11-

12]  

วัตถุดิบคงคลังกลุม A (High-value) คือ กลุมของวัตถุดิบ

ที่มีมูลคาสูง มีสัดสวนคิดเปน 15 - 20% ของปริมาณวัตถุดิบ

คงคลังทั้งหมด แตมีมูลคาสูงคิดเปน 75 – 80% ของมูลคา

วัตถุดิบคงคลังทั้งหมด ซึ่งวัตถุดิบกลุมนี้จะตองมีการจัดเก็บ

และควบคุมอยางเครงครดั 

วัตถุดิบคงคลังกลุม B (Medium-value) คือ กลุมของ

วัตถุดิบที่มีมูลคาระดับกลาง มีสัดสวนคิดเปน 30 - 40% ของ

ปริมาณวัตถุดิบคงคลังทั้งหมด มีมูลคาคิดเปน 10 –15% ของ

มูลคาวัตถุดิบคงคลังทั้งหมด 

วัตถุดิบคงคลังกลุม C (Low-value) คือ กลุมของวัตถุดิบ

ที่มีมูลคาต่ํา มีสัดสวนคิดเปน 50 - 60% ของปริมาณวัตถุดิบ

คงคลังทั้งหมด มีมูลคาคิดเปน 3 - 5% ของมูลคาวัตถุดิบคง

คลังทั้งหมด 

3.5  แผนภาพกระบวนการไหล (Flow Process Chart)  

เปนแผนภูมิที่เขียนขึ้นเพื่อใชในการบันทึกขั้นตอนการ

ทํางานของระบบคลังวัตถุดิบ ตั้งแตการรับวัตถุดิบเขาคลัง 

จนถึงการจายวัตถุดิบออกจากคลัง โดยการใชสัญลักษณทั้ง 5 

สัญลักษณ เพื่อบันทึกรายละเอียดแผนภูมิการไหลของระบบ

คลังวัตถุดิบผงสี [6] 

3.6  หลักการ ECRS  

เปนเครื่องมือที่ใช ในการปรับปรุงประสิทธิภาพในการ

ทํางาน ไดแก Eliminate คือ การขจัดสิ่งที่ไมจําเปนตอการ

ทํางาน, Combine คือ การรวมเขาไวดวยกัน, Rearrange คือ 

การจัดเรียงใหเปนระเบียบ เพื่อใหง ายตอการหยิบใชงาน, 

Simplify คือ การทําใหงายขึ้น [14] 

 

4. วิธีดําเนินการวิจัย 

ขั้นตอนดําเนินการวิจัยการจัดการคลังวัตถุดิบผงสีใน

อุตสาหกรรมพลาสติก บรษิัทตัวอยาง ดังนี้ 

4.1  การศึกษาสภาพปญหา 

ผูวิจัยไดสัมภาษณผูประกอบการ ผูจัดการฝายบัญชี 

หัวหนาคลังวัตถุดิบ และพนักงาน เพื่อศึกษาสภาพปญหาการ

จัดการคลังวัตถุดิบผงสีและการเก็บรวบรวมขอมูลเก่ียวกับ

ปญหาที่เกิดขึ้นของบริษัทตัวอยาง 
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รูปที่ 1  ผลิตภัณฑสําเร็จรูป บริษัทตัวอยาง 

 

 
 

รูปที่ 2  การสัมภาษณผูประกอบการและหัวหนางาน บริษัทตัวอยาง 

 

จากรูปที่ 3 และ 4 การศกึษาสภาพปญหาคลังวัตถุดิบผงสี

ของบริษัทตัวอยาง ผูวิจัย พบวา พื้นที่ในคลังวัตถุดิบไมเปน

ระเบียบเรียบรอย ตําแหนงการวางวัตถุดิบที่ไมเปนระบบ 

 

 
 
รูปที่ 3  แสดงพ้ืนท่ีการจัดเก็บวัตถุดิบผงสี 

 

 
 
รูปที่ 4  แสดงพ้ืนท่ีการจัดเก็บวัตถุดิบผงสี 

 

4.1.1 ผู วิ จั ย ไ ด นํ า เ ทค นิ คก า ร วิ จั ย เ ชิ ง คุณภาพ 

(Qualitative Research)  

เครื่ อ งมือ เปนแบบสัมภาษณ ก่ึ ง โครงสร าง  (Semi-

Structured Interview) โดยการสัมภาษณเชิงลึก (In-Depth 

Interview) และการสัง เกตแบบมีสวนรวม (Participant 

Observation) เพื่อทราบถึงปญหาของบริษัทตัวอยาง ไดแก 

ผูประกอบการ ผูจัดการฝายบัญชี หัวหนาคลังสินคา และ

พนักงาน ซึ่งประเด็นการสัมภาษณจะก่ียวของกับสภาพปญหา

การจัดการคลังวัตถุดิบผงสีในอุตสาหกรรมพลาสติก บริษัท

ตัวอยาง โดยสามารถสรุปประเด็นปญหาได ดังนี้ 

ประเด็นที่ 1 ดานการดําเนินงาน จากขอมูลที่ไดจากการ

สัมภาษณมีความสอดคลองกัน พบวา วัตถุดิบผงสีมีไมเพียงพอ

เนื่องจากบริษัทไมมีการกําหนดแผนการตรวจนับจํานวน

วัตถุดิบคงเหลือ จึงสงผลใหวัตถุดิบสีคงเหลือที่มีอยูจริงกับใน

ระบบฐานขอมูลไมตรงกัน และมีขอผิดพลาดเกิดขึ้นในระบบมี

ตามจํานวนที่ตองการแตเมื่อไปจัดเตรียมไมมีวัตถุดิบหรือ

วัตถุดิบของจริงมีนอยกวาจํานวนที่มีอยูในระบบ ซึ่งการสั่งซื้อสี

แตละชนิดก็จะมีการกําหนดจํานวนข้ันต่ําหากสั่งซื้อจํานวน

นอยก็จะมีตนทุนที่สูงขึ้น 1) พื้นที่การจัดเก็บวัตถุดิบผงสีไม

เพียงพอ เนื่องจากการจัดเก็บไมมีการจัดแยกชนิดวัตถุดิบอยาง

เปนระเบียบทั้งรูปแบบและตําแหนงการวางเกิดจากการจัดเก็บ

ตามความสะดวกของผูดูแลรับผิดชอบและใชเวลาหาวัตถุดิบผง

สีนาน จึงสงผลใหเกิดการสูญเสียพ้ืนที่การจัดเก็บวัตถุดิบและ

การใชพื้นที่ยังไมเต็มประสิทธิภาพ 2) การหาวัตถุดิบไมพบ 

การสั่งซื้อวัตถุดิบซ้ําซอน จึงสงผลกระทบกับแผนการผลิตของ

บริษัทและแผนการผลิตของลูกคาอีกดวย  
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ประเด็นที่  2 ดานพนักงาน จากขอมูลที่ ไดจากการ

สัมภาษณมีความสอดคลองกัน พบวา พนักงานมีจํานวนจํากัด

จะตองดูแลรับผิดชอบหลายหนาที่ พนักงานขาดความรู ความ

เขาใจ และขาดทักษะการบริหารจัดการเก็บวัตถุดิบผงสีที่

ถูกตอง จึงสงผลใหเกิดการสูญเสียตนทุนเพิ่มข้ึน เชน ข้ันตอน

การผลิตหยุดชะงัก การจัดเตรียมวัตถุดิบไมเปนไปตามแผนงาน 

การจัดวัตถุดิบผงสีน้ําหนักผิด ชนิดของสีผิดประเภท และฝาย

ผลิตจะผลิตจากสีออนไปหาสีเขมจะเก่ียวกับการสูญเสียเวลา

การทําความสะอาดเครื่องจักร การปรับตั้งคาเครื่องจักร และ

สงผลกระทบถึงการสงมอบใหกับลูกคา 

ประเด็นที่  3 ดานเทคโนโลยี จากขอมูลที่ ไดจากการ

สัมภาษณมีความสอดคลองกัน พบวา บริษัทเปดดําเนินกิจการ 

3 ป การลงทุนทางเทคโนโลยีมีงบประมาณที่จํากัด ซึ่งบริษัทใช

โปรแกรม Excel สําหรับการบันทึกขอมูลวัตถุดิบผงสีและยังไม

มีการประยุกตใชโปรแกรมบนแพลตฟอรมออนไลนในการ

จัดการคลังวัตถุดิบ จึงสงผลตอการตัดสินใจสั่งซื้อวัตถุดิบของ

ผูประกอบการ เพราะวัตถุดิบบางชนิดเปนสีชนิดพิเศษที่ตอง

นําเขาจากตางประเทศหรือสีบางชนิดผูขายนอยรายจะใช

ระยะเวลาการขนสงมากกวาสีปกติก็จะทําใหเสียโอกาสทาง

ตลาดและลูกคา โดยขอมูลวัตถุดิบผงสีจะรูเฉพาะพนักงานที่

รับผิดชอบแลวจึงทํารายงานสรุปขอมูลใหกับผูประกอบการจะ

ทําใหตองใชเวลาในการรวบรวมขอมูลวัตถุดิบผงสีจะสงผลตอ

การตัดสินใจจะมีความลาชากวาการไดเห็นขอมูลแบบปจจุบัน

พรอมกัน 

4.1.2 การวิเคราะหการจัดการคลังวัตถุดิบผงสีไมมี

ประสิทธิภาพ 

 

 
 

รูปที่ 5  แสดงแผนผังกางปลาของการจัดการคลังวัตถุดิบผงสี 

 

4.1.3 การ วิ เคราะหหาสาเหตุ โดย ใช  Why Why 

Analysis 
ตารางท่ี 1 การวิเคราะหหาสาเหตุ Why Why Analysis 

ปญหา Why Why Action 

ข า ด ค ว า ม

ส ะ ด ว ก ใ น    

การคนหา 

การจัดเรียง

วัตถุดิบผงสี

ไ ม เ ป น

ระบบ 

ขาดการวาง

ผัง พ้ืนท่ีการ

จั ด เ ก็ บ ที่

ถูกตอง 

นําเสนอรูปแบบ

ก า ร จั ด เ ก็ บ

วั ต ถุ ดิ บ ผ ง สี ใ น

คลัง แบบ (ABC 

Classification) 

พนักงานขาด

ทั ก ษ ะ ก า ร

จั ด ก า ร ค ลั ง

วัตถุดิบผงสี 

พ นั ก ง า น

ทํ า ง า น

หลายหนาที่ 

พนักงานขาด

การฝกอบรม 

ฝกอบรมทักษะ

การทํางานคลั ง

วัตถุดิบผงสี 

ข า ด ก า ร

ป ร ะ ยุ ก ต ใ ช

โปรแกรมบน

แ พ ล ต ฟ อ ร ม

ออนไลน 

ใชโปรแกรม 

Excel 

ข อ มู ล

วัตถุดิบผงสีรู

เ ฉ พ า ะ

พ นั ก ง า น ที่

รับผิดชอบ 

นําโปรแกรมแอป

ชีต  (AppSheet) 

มาสนับสนุนการ

บั น ทึ ก

ข อ มู ล เ บิ ก จ า ย

วัตถุดิบผงสี 

 

4.1.4 ผูวิจัยศึกษาขอมูลของบริษัทตัวอยาง  

ฝายคลังวัตถุดิบ จากการใชโปรแกรม Excel สําหรับ

บันทึกขอมูลวัตถุดิบผงสี (กอนการปรับปรุง) ตั้งแตเดือน

มิถุนายน ถึง เดือนกรกฎาคม 2566 พบวา เดือนมิถุนายน มี

การเบิกวัตถุดิบ จํานวน 171 ใบสั่งผลิต พนักงานบันทึกขอมูล 

จํานวน 140  ใบสั่งผลิต คิดเปนรอยละ 81.87 ขาดการบันทึก

ขอมูล จํานวน 31 ใบสั่งผลิต และเดือนกรกฎาคม มีการเบิก

วัตถุดิบ จํานวน 152 ใบสั่งผลิต พนักงานบันทึกขอมูล จํานวน 

128  ใบสั่งผลิต คิดเปนรอยละ 84.21 ขาดการบันทึกขอมูล 

จํานวน 24 ใบสั่งผลิต ผูประกอบการไดใหเหตุผลที่พนักงาน

บันทึกขอมูลการเบิกวัตถุดิบผงสีไมครบทุกใบสั่งผลิต เนื่องจาก

พนักงานตองรับผิดชอบงานฝายผลิต ฝายพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

การเบิกวัตถุดิบไปทดลองผลิตสินคาใหม และงานดวนลืมขอใบ

เบิก ซึ่งจากการบันทึกขอมูลการเบิกวัตถุดิบผงสีไมครบทุก

ใบสั่งผลิตทําใหจํานวนที่มีอยูในระบบกับจํานวนวัตถุดิบที่มีอยู

จริงไมตรงกัน โดยสงผลกระทบตอแผนการผลิตและการสง

มอบสินคาใหกับลูกคา รวมถึงตนทุนการสั่งซื้อวัตถุดิบอีกดวย 

ซึ่งสามารถแสดงดังรูปที่ 6  
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รูปที่ 6  แสดงการใช Program Excel จัดเก็บขอมูล  วัตถุดิบผงสี 
 
ตารางท่ี 2  แสดงแผนภูมิการไหลการเบิกจายวัตถุดิบ (กอนการ

ปรับปรุง) 

 
 

จากตารางที่ 2 แสดงแผนภูมิการไหลการเบิกจายวัตถุดิบ

ผงสีจากคลัง (กอนการปรับปรงุ) ผูวิจัย ผูประกอบการ หัวหนา

งาน และพนักงานรวมกันทดลองจับเวลาการทํางาน เดือน

สิงหาคม 2566 จํานวน 30 ครั้ง จึงนําขอมูลมาหาคาเฉลี่ยเริ่ม

ตั้งแตขั้นตอน ไดแก รับเอกสารใบเบิกวัตถุดิบผงสี ตรวจสอบ

รายการใบเบิก ทําการหยิบวัตถุดิบผงสีตามใบเบิก นําวัตถุดิบ

ผงสีไปใหผูเบิก ตรวจสอบรายการวัตถุดิบผงสี ผูเบิกตรวจรับ

วัตถุดิบผงสี และตัดรายการวัตถุดิบผงสีในระบบ สิ้นสุด

กระบวนการ ซึ่งใชระยะเวลารวม 10.15 นาที และระยะทาง

รวม 7.69 เมตร  

 

 

 

4.1.5 การปรับปรุงงานดวยหลักการ ECRS 
ตารางท่ี 3  การปรับปรุงกระบวนการทํางานดวยหลักการ ECRS 

 
 

5. ผลการวิจัย 

5.1  ส ภ า พ ป ญ ห า ก า ร จั ด ก า ร ค ลั ง วั ต ถุ ดิ บ ผ ง สี ใ น

อุตสาหกรรมพลาสติก ไดแก   

ประเด็นที่ 1 ดานการดําเนินงาน พบวา พื้นที่การจัดเก็บ

วัตถุดิบผงสีมีไมเพียงพอ และพนักงานหาวัตถุดิบผงสีไมพบ จึง

เกิดการสั่งซื้อวัตถุดิบซ้ําซอน จึงสงผลกระทบกับแผนการผลิต

และความตองการของลูกคา 

ประเด็นที่ 2 ดานพนักงาน พบวา ขาดทักษะการบริหาร

จัดการคลังเก็บวัตถุดิบผงสีที่ถูกตอง  

ประเด็นที่ 3 ดานเทคโนโลยี พบวา บริษัทใชโปรแกรม 

Excel สําหรับการบันทึกขอมูลวัตถุดิบผงสี ผูประกอบการ

จะตองรอพนักงานจัดทําขอมูลวัตถุดิบคงเหลือซึ่งจะสงผลตอ

การตดัสินใจสั่งซื้อวัตถุดิบผงสี 

5.2  การใชโปรแกรมแอปชีต (AppSheet) สําหรับการ

จัดการคลังวัตถุดิบผงสีในอุตสาหกรรมพลาสติก 

 

 
รูปที่ 7  แสดงขั้นตอนการทาํงานของ Application AppSheet 

 

แอปพลิเคชันแอปชีต(AppSheet) แพลตฟอรมออนไลน

ดวยแนวคิด Low-code ผูใชงานไมตองเขียนโคดสามารถสราง

แอปพลิเคชันแอปชีตจากแหลงขอมูล เชน Microsoft Excel 
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Google Sheet และ Cloud SQL เปนตน เมื่อผูใชงานไดทํา

การเชื่อมตอแอปชีตกับแหลงขอมูลแอปชีตจะสรางหนาจอ

ติดตอกับผูใชงานในการบันทึกขอมูล ซึ่งผูใชงานสามารถ

ติดตามสถานะการทํางานไดแบบเรียลไทม (Realtime) เพื่อ

ปองกันการผิดพลาดที่เกิดจากพนักงานใหนอยที่สุด นอกจากนี้

แอปชีตมีกระบวนทํางานแบบอัตโนมัติดวยการผนวกรวมกับ

คําสั่ง เชน การแจงเตือน การกําหนดรายงาน และการแกไข

ขอมูลจากแหลงขอมูลที่เชื่อมตอทั้งหมด [13] 

 
 

รูปที่ 8  แสดงหนาเมนูหลักของการทํางาน  
 

 
 
รูปที่ 9  แสดงหนาเมนูรายละเอียดของวัตถุดิบผงสี 

 
 

รูปที่ 10  แสดงหนาเมนูการบันทึกขอมูลวัตถุดิบผงสี 

 

 
 

รูปที่ 11  แสดงหนาเมนูจํานวนคงเหลือของวัตถุดิบผงสี 
 

 
 

รูปที่ 12  แสดงหนาเมนูจํานวนรับเขาวัตถุดิบผงสี 
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รูปที่ 13  แสดงหนาเมนูจํานวนเบิกออกวัตถุดิบผงสี 
 

 
 
รูปที่ 14  แสดงหนาเมนูจํานวนเบิกออกวัตถุดิบผงสี 

 

จากการใชโปรแกรมแอปชีต (AppSheet) สําหรับบันทึก

ขอมูลวัตถุดิบผงสี หลังการปรับปรุงตั้งแตเดือนสิงหาคม ถึง 

เดือนกันยายน 2566 พบวา เดือนสิงหาคม มีการเบิกวัตถุดิบ 

จํานวน 169 ใบสั่งผลิต พนักงานบันทึกขอมูล จํานวน 169 

ใบสั่งผลิต คิดเปนรอยละ 100 และเดือนกันยายน มีการเบิก

วัตถุดิบ จํานวน 154 ใบสั่งผลิต พนักงานบันทึกขอมูล จํานวน 

154 ใบสั่งผลิต คิดเปนรอยละ 100  

จากรูปที่ 8 - 14 แสดงหนาตางการรายงานขอมูลของ

โปรแกรมแอปชีต (AppSheet)  ที่ ผู วิ จัย ไดพัฒนาขึ้น ให

เหมาะสมกับขอมูลการจัดเก็บวัตถุดิบผงสีบนแพลตฟอรม

ออนไลน ซึ่งสามารถเชื่อมตออุปกรณไรสายไดทุกชนิด ซึ่งผูวิจัย

ไดสอบถามขอมูลจากผูประกอบการ หัวหนางาน และพนักงาน 

จากการใชงานโปรแกรมแอปชีต (AppSheet) การสราง

รายงานตามความตองการใชงานของบริษัท การใชงานงาย 

สะดวก และมีขอมูลวัตถุดิบผงสีที่เปนปจจุบัน การปรับปรุง

ขอมูลอัตโนมัติ และการสรางระบบการแจงเตือนเมื่อขอมูลมี

การเปลี่ยนแปลง โดยผูประกอบการสามารถตัดสินใจไดอยาง

ถูกตองและรวดเร็ว  

5.3  นําเสนอรูปแบบการจัดเก็บวัตถุดิบผงสีในคลัง  

จากรูปที่ 15 ผูวิจัยไดนําเสนอรูปแบบการจัดเก็บวัตถุดิบ

ผงสีในคลังแบบใหม โดยการจัดกลุมของวัตถุดิบใหมพิจารณา

จากประเภทของวัตถุดิบ และมูลคาของวัตถุดิบ โดยนําขอมูล

มาเปนเกณฑในการแบงกลุมวัตถุดิบผงสีคงคลัง เ พ่ือจัด

เรียงลําดับความสําคัญตามทฤษฎี ABC Classification ซึ่งมี

เกณฑการแบงวัตถุดิบผงสี ดังนี้ 

 

 
 

รูปที่ 15  แสดงการนําเสนอรูปแบบการจัดเก็บวัตถุดิบผงสีใน  คลงัแบบ
ใหม 
 

โซน A กลุมที่เปนวัตถุดิบผงสีที่มีมูลคาสูง โดยทั่วไปจะมี

วัตถุดิบอยูประมาณ 10-20% ของวัตถุดิบทั้งหมด และมีมูลคา

อยูประมาณ 70-80% ของมูลคาวัตถุดิบทั้งหมด 

โซน B กลุมที่เปนวัตถุดิบที่มีมูลคาปานกลาง โดยทั่วไปจะ

มีวัตถุดิบอยูประมาณ 30-40% ของวัตถุดิบทั้งหมด และมี

มูลคาอยูประมาณ 15-20% ของมูลคาวัตถุดิบทั้งหมด 
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โซน C กลุมที่เปนวัตถุดิบที่มีมูลคานอยที่สุด เปนวัตถุดิบที่

มีราคาต่ําและมีเปอรเซ็นตในการเก็บรักษาที่มาก โดยทั่วไปจะ

มีวัตถุดิบอยูประมาณ 40-50% ของวัตถุดิบทั้งหมด และมี

มูลคาอยูประมาณ 5-10% ของมูลคาวัตถุดิบทั้งหมด 

จากการเก็บรวบรวมขอมูลวัตถุดิบผงสีของบริษัทตัวอยาง 

ไดแก ผงสีฟูดเกรดหรือเกรดอาหาร (Food Grade) : A, ผง

สีฟูดเกรดหรือเกรดอาหาร (Food Grade) : B, และผงสีไมใช

ฟู ด เกรด (No Food Grade) : C ตามลํ าดับ  ผู วิ จั ย ได ให

ขอเสนอแนะกับบริษัท ไดแก การกําหนดตําแหนง การแยก

ประเภทสินคา และการกําหนดสีเปนสัญลักษณ ซึ่งแสดงใน

ตารางที่ 4 ดังนี้ 

 

ตารางท่ี 4  การแยกประเภทวัตถุดิบผงสีตามมูลคา 

ประเภทวัตถุดิบผง

ส ี

ปริมาณ

การจดัเก็บ 

สัญลักษณ ชวงราคาวัตถุดิบ

ผงสี (กิโลกรัม) 

ผงสีฟูด เกรดหรือ

เกรดอาหาร(Food 

Grade) : A 

10-20% สีฟา 5,000 - 10,000 

บาท 

ผงสีฟูด เกรดหรือ

เกรดอาหาร (Food 

Grade) : B 

30-40% สีเหลือง 3,000 - 4,000 

บาท 

ผงสไีมใชฟูดเกรด  

(No Food Grade) 

: C 

40-50% นํ้าตาล 1,000 - 2,000 

บาท 

 *ขอมูลจากบรษิัทตัวอยาง 

 

5.4  การเพิ่มประสิทธิภาพการเบิกจายวัตถุดิบผงสี 

การเพิ่มประสิทธิภาพการเบิกจายวัตถุดิบผงสี ซึ่งแสดง

แผนภูมิการไหลการเบิกจายวัตถุดิบเปรียบเทียบกอน การ

ปรับปรุง และหลังการปรับปรงุ ดังตารางที่ 5 

จากตารางที่ 5 แสดงแผนภูมิการไหลการเบิกจายวัตถุดิบ

จากคลังเปรียบเทียบกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 

ผูวิจัย ผูประกอบการ หัวหนางาน และพนักงานรวมกันทดลอง

จับเวลาการทํางาน เดือนสิงหาคม 2566 จํานวน 30 ครั้ง จึง

นําขอมูลมาหาคาเฉลี่ยเริ่มตั้งแตข้ันตอน ไดแก รับเอกสารใบ

เบิกวัตถุดิบผงสี ตรวจสอบรายการใบเบิก ทําการหยิบวัตถุดิบ

ผงสีตามใบเบิก นําวัตถุดิบผงสีไปใหผูเบิก ตรวจสอบรายการ

วัตถุดิบผงสี ผูเบิกตรวจรับวัตถุดิบผงสี และตัดรายการวัตถุดิบ

ผงสีในระบบ สิ้นสุดกระบวนการ ซึ่งใชระยะเวลารวม 10.15 

นาที และระยะทางรวม 7.69 เมตร โดยการเปรียบเทียบ

แผนภูมิการไหลการเบิกจายวัตถุดิบจากคลัง (หลังการ

ปรับปรุง) ผูวิจัย ผูประกอบการ หัวหนางาน และพนักงาน 

รวมกันทดลองจับเวลาการทํางาน เดือนกันยายน 2566 

จํานวน 30 ครั้ง จึงนําขอมูลมาหาคาเฉลี่ยเริ่มตั้งแตข้ันตอน 

ไดแก รับเอกสารใบเบิกวัตถุดิบผงสี ตรวจสอบรายการใบเบิก 

ทําการหยิบวัตถุดิบผงสีตามใบเบิก นําวัตถุดิบผงสีไปใหผูเบิก 

ตรวจสอบรายการวัตถุดิบผงสี ผูเบิกตรวจรับวัตถุดิบผงสี และ

ตัดรายการวัตถุดิบผงสีในระบบ สิ้นสุดกระบวนการ ซึ่งใช

ระยะเวลารวม 8.01 นาที และระยะทางรวม 6.19 เมตร ผูวิจัย

สรุปผลการทดลองเปรียบเทียบกอนการปรับปรุงและหลังการ

ปรับปรุงเวลาลดลง 2.14 นาที ซึ่งประสิทธิภาพการทํางาน

เพิ่มขึ้น รอยละ 21.08 และระยะทางการทํางานลดลง 1.50 

เมตร ซึ่งสามารถลดระยะทางได รอยละ 19.50   

 

ตารางท่ี 5  แสดงแผนภูมิการไหลการเบิกจายวัตถุดิบเปรียบเทียบกอน
การปรับปรุง และหลังการปรับปรุง 

 
 

6. สรุปผลการวิจัย 

6.1  ส ภ า พ ป ญ ห า ก า ร จั ด ก า ร ค ลั ง วั ต ถุ ดิ บ ผ ง สี ใ น

อุตสาหกรรมพลาสติก 

สภาพปญหาการจัดการคลังวัตถุดิบผงสีในอุตสาหกรรม

พลาสติก ไดแก 



 วารสารวิศวกรรมศาสตรและนวัตกรรม  ปท่ี 18  ฉบับที่ 2 ประจําเดอืน เมษายน – มิถุนายน  2568 43 

1) ดานการดําเนินงาน พบวา การใชพื้นที่คลังวัตถุดิบผงสี

ไมเต็มประสิทธิภาพ ขาดความ สะดวดในการคนหา และขาด

การวางผังพื้นที่การจัดเก็บวัตุดิบที่ถูกตอง  

2) ดานพนักงาน พบวา พนักงานขาดทักษะการบริหาร

จัดการเก็บวัตถุดิบผงสีที่ถูกตอง การบันทึกขอมูลไมครบ การ

แบงหนาที่ ไมชัดเจนทําใหพนักงานทํางานลาชา ขาดการ

ฝกอบรมการจัดการคลังที่ดี และ  

3) ดานเทคโนโลยี พบวา บริษัทใชโปรแกรม Excel ใน

การบันทึกขอมูลวัตถุดิบผงสี ขาดการประยุกตใชโปรแกรมบน

แพลตฟอรมออนไลน และขอมูลไมเปนปจจุบันในการตัดสินใจ

สั่งซื้อวัตถุดิบของผูประกอบการ 

6.2  โปรแกรมแอปชีต (AppSheet) สําหรับการจัดการ

คลังวัตถุดิบผงสีในอุตสาหกรรมพลาสติก 

ขอมูลจากการใชโปรแกรม Excel สําหรับบันทึกขอมูล

วัตถุดิบผงสี (กอนการปรับปรุง) ตั้งแตเดือนมิถุนายน ถึง เดือน

กรกฎาคม 2566 พบวา เดือนมิถุนายน มีการเบิกวัตถุดิบ 

จํานวน 171 ใบสั่งผลิต พนักงานบันทึกขอมูล จํานวน 140 

ใบสั่งผลิต คิดเปนรอยละ 81.87 ขาดการบันทึกขอมูล จํานวน 

31 ใบสั่งผลิต และเดือนกรกฎาคม มีการเบิกวัตถุดิบ จํานวน 

152 ใบสั่งผลิต พนักงานบันทึกขอมูล จํานวน 128 ใบสั่งผลิต 

คิดเปนรอยละ 84.21 ขาดการบันทึกขอมูล จํานวน 24 ใบสั่ง

ผลิต โดยหลังจากการใชโปรแกรมแอปชีต (AppSheet) 

สําหรับบันทึกขอมูลวัตถุดิบผงสี (หลังการปรับปรุง) ตั้งแตเดือน

สิงหาคม ถึง เดือนกันยายน 2566 พบวา เดือนสิงหาคม มีการ

เบิกวัตถุดิบ จํานวน 169 ใบสั่งผลิต พนักงานบันทึกขอมูล 

จํานวน 169 ใบสั่งผลิต คิดเปนรอยละ 100 และเดือนกันยายน 

มีการเบิกวัตถุดิบ จํานวน 154 ใบสั่งผลิต พนักงานบันทึก

ขอมูล จํานวน 154 ใบสั่งผลิต คิดเปนรอยละ 100 

6.3  การนําเสนอรูปแบบการจัดเก็บวัตถุดิบผงสีในคลัง  

ผูวิจัยไดทําการจัดกลุมวัตถุดิบผงสีใหม โดยพิจารณาจาก

ประเภทของวัตถุดิบ และมูลคาของวัตถุดิบ โดยนําขอมูลมา

เปนเกณฑในการแบงกลุมวัตถุดิบผงสีคงคลัง เพื่อจัดเรียงลําดับ

ความสําคัญตามทฤษฎี ABC Classification ซึ่งมีเกณฑการ

แบงวัตถุดิบผงสี ดังนี้  

1) ผงสีฟูดเกรดหรือเกรดอาหาร (Food Grade) : A ซึ่งมี

ปริมาณการจัดเก็บ 10 -20% สัญลักษณสีฟา 

2) ผงสีฟูดเกรดหรือเกรดอาหาร (Food Grade) : B ซึ่งมี

ปริมาณการจัดเก็บ 30 -40% สัญลักษณสีเหลือง 

3) ผงสีไมใชฟูดเกรด (No Food Grade) : C ซึ่งมีปริมาณ

การจัดเก็บ 40 -50% สัญลักษณสีน้ําตาล 

6.4  การเพิ่มประสิทธิภาพการเบิก-จายวัตถุดิบผงสี  

จากแผนภูมิการไหลการเบิกจายวัตถุดิบผงสีจากคลัง 

(กอนการปรับปรุง) เดือนสิงหาคม 2566 ซึ่งใชระยะเวลารวม 

10.15 นาที และระยะทางรวม 7.69 เมตร โดยการเปรียบเทียบ

แผนภูมิการไหลการเบิกจายวัตถุดิบผงสีจากคลัง (หลังการ

ปรับปรุง) ซึ่งเดอืนกันยายน 2566 ใชระยะเวลารวม 8.01 นาที 

และระยะทางรวม 6.19 เมตร ผูวิจัยสรุปผลกอนการปรับปรุง

และหลังการปรับปรุงเวลาลดลง 2.14 นาที โดยประสิทธิภาพ

การทํางานเพิ่มข้ึน รอยละ 21.08 และระยะทางการทํางาน

ลดลง 1.50 เมตร สามารถลดระยะทางได รอยละ 19.50 

 

7. ขอเสนอแนะการวิจัยคร้ังตอไป 

ควรนําโปรแกรมแอปชีต (AppSheet) ไปประยุกตใชกับ

หนวยงานอ่ืน ๆ ไดแก ฝายผลิต ฝายการตลาด ฝายคลังเม็ด

พลาสติก เพื่อบริษัทจะไดมีขอมูลการทํางานที่เปนปจจุบัน

อยางรวดเร็ว ถูกตองในการตัดสินใจของผูประกอบการ  

กิตติกรรมประกาศ 

ง า น วิ จั ย นี้ สํ า เ ร็ จ ลุ ล ว ง ไ ด ด ว ย ค ว า ม ก รุ ณ า จ า ก
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