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บทคดัยอ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือลดความแตกตางของปริมาณจัดเก็บแมสีหนังเทียมตอการใชงาน ดวยหลักการจัดการ

สินคาคงคลัง โดยจากการศึกษาปญหาของบริษัทหนังเทียมตัวอยางพบวา  แมสีสําหรับใชเปนสวนผสมหนังเทียม จํานวน 6 

ชนิด มีปริมาณสินคาคงคลังท่ีสูงกวาปริมาณการใชงาน และแมสีบางชนิดมีปริมาณสินคาคงคลังท่ีไมเพียงพอตอการใชงาน โดย

มีสาเหตุมาจากไมมีการกําหนดปริมาณและระบบควบคุมการจัดซ้ือแมสีท่ีเหมาะสม โดยงานวิจัยน้ีไดแบงขั้นตอนดําเนิน

งานวิจัยไว 3 ขั้นตอน คือ การศึกษาสภาพปจจุบันเพื่อกําหนดขอบเขตและหาสาเหตุ การกําหนดปริมาณแมสีแตละชนิดท่ีตอง

จัดเก็บ ดวยการพยากรณความตองการรวมกับการกําหนดสินคาคงคลังเผ่ือ การออกแบบระบบควบคุมปริมาณและเวลาในการ

ส่ังซ้ือ ดวยระบบคัมบัง 

ผลของงานวิจัยพบวา ปริมาณสินคาคงคลังเฉลี่ยลดลงจากเดิมรอยละ 46.49 และการพยากรณปริมาณการจัดเก็บแม

สี ทําใหความแตกตางระหวางปริมาณการใชงานและยอดการจัดเก็บของแมสี 7 ชนิดเฉล่ียเหลือรอยละ 5.53 จากเดิมเฉลี่ยรอย

ละ 6.63 นอกจากน้ันระบบคัมบังสามารถชวยควบคุมปริมาณและเวลาในการจัดซื้อแมสี ไดเทากับปริมาณการใชจริง 

คําสําคัญ: ปริมาณการจัดเก็บสินคาคงคลัง การพยากรณ ระบบคัมบัง 

 

Abstract 
The main aim of this research is a reduction of difference quantities for primary color inventories that 

are not prospered with produced demands through inventory management principle. From leatherette factory 

case study, it was found that the primary colors which were employed to be ingredients for producing 6 types 

of Leatherette products had stocks over than requirements of productions. Meanwhile some types of primary 

color inventories still lack for manufacturing, this problem occurred because there were not clearly specified 

and controlled of primary color purchasing. This paper divided an operation research to be three parts. Firstly; 

root of problems is studied to set boundaries and control of inventories of each primary color type. Secondly 

the forecasting methodology and safety stocks to serve production demand were used. Thirdly inventory 

control system and time to purchase were designed via Kanban system. 

The result indicated that primary color inventories reduced at 46.49 % and demand forecasting of 6 

primary colors can average remain the difference of primary color production demand and inventories at 5.53% 

from 6.63%. Moreover Kanban system can provide a good performance to control quantities and lead time in 

primary color purchasing process as equal to requirements of primary colors in manufacturing process. 
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บทนํา 

 คลังสินคาเปนองคประกอบท่ีสําคัญ องคประกอบหน่ึงในการบริหารหวงโซอุปทาน กิจกรรมตางๆ ในการบริหาร

คลังสินคา เชนการรับสินคา (Receiving) การแยกบรรจุลวงหนา (Prepackaging) การจัดเก็บเขาท่ี (Put away) การหยิบ

สินค าตามรายการ(Order Picking) การบรรจุหีบหอ (Packaging) การจัดกลุมและการจัดสงสินคา (Unitizing and 

Shipping) ซ่ึงจะเห็นไดวาทุกๆกิจกรรมจะเก่ียวของกันกับสินคาคงคลัง (Inventory)ท้ังสิ้นซึ่งการบริหารสินคาคงคลังท่ีดี จะ 

ชวยลดปญหาการหยุดชะงัก เพ่ิมความยืดหยุน และเพ่ิมประสิทธิภาพของระบบหวงโซอุปทาน [1] นอกจากน้ันการมีสินคาคง

คลังท่ีเพียงพอ ยังชวยลดความลาชาในระบบหวงโซอุปทาน จากผูจัดหา ไปสูผูใชในทุกๆขั้นตอน ทําใหมีความจําเปนท่ีจะตองมี

วัสดุคงคลังเอาไวเพ่ือปองกันเหตุการณวัสดุไมเพียงพอโดยใชวัสดุคงคลังเปนกันชน (Buffer) ชวยใหรักษากระบวนการใหมี

อัตราคงท่ีสมํ่าเสมอ และในทางกลับกันหากมีปริมาณสินคาคงคลังมากเกินจําเปนจะสงผลตอตนทุนคลังสินคา โดยตนทุนของ

สินคาคงคลังคิดเปน รอยละ 10-60 ของตนทุนธุรกิจ ขึ้นอยูกับประเภทอุตสาหกรรม [2] และปญหาจากการท่ีมีปริมาณสินคา

คงคลังท่ีไมเหมาะสม เชนสินคาคงคลังหมดอายุ ลาสมัย และเกิดตนทุนถือครองเพ่ิมขึ้น เปนตน ดังน้ันการสมดุลระหวาง

ปริมาณการใชและการจัดหาสินคาคงคลังท่ีเหมาะสม จึงมีความจําเปนอยางย่ิงในการบริหารคลังสินคา 

บริษัทอุตสาหกรรมการผลิตหนังเทียมตัวอยาง เปนผูผลิตหนังเทียมประเภท PU และ PVC เพ่ือนําไปใชเปนวัตถุดิบ

ในการผลิตเคร่ืองหนัง และเฟอรนิเจอร เปนตน โดยวัตถุดิบหลักท่ีสําคัญคือแมสี ท่ีใชเปนสวนผสมในการผลิตหนังเทียม จ า ก

การวิเคราะหชนิดและปริมาณของแมสีจํานวน 6 ชนิด ซ่ึงมียอดการใชสูงถึง รอยละ 87 มาเปนขอมูลในการวิเคราะหและ

ปรับปรุง โดยจากการศึกษาความสัมพันธของยอดการใชแมสี และยอดการจัดเก็บแมสี ยอนหลัง 12 เดือนเฉล่ียพบวา ปริมาณ

การจัดเก็บ และปริมาณการใชแมสี มีความแตกตางกันเฉล่ีย รอยละ 57.24 ทําใหแมสีบางชนิดมีปริมาณจัดเก็บสูงกวาความ

ตองการ และแมสีบางชนิดมีปริมาณไมเพียงพอตอความตองการ  ซึ่งมีสาเหตุมาจากนโยบายในการจัดซื้อท่ีไมสอดคลองตอ

ความตองการจริง โดยสาเหตุการท่ีมีปรมิาณจัดเก็บท่ีไมเหมาะสมเกิดจากสาเหตุ 2 ประการคอื ชวงเวลาในการทบทวนปริมาณ

สินคาคงคลัง และการใชประสบการณของผูปฏิบัติงานมากกวาดําเนินการตามระบบท่ีชัดเจน [3]  การสั่งซื้อแมสีกอนการ

ปรับปรุงจะใชวิธีการคาดการณปริมาณแมสีแตละชนิดจากประสบการณของพนักงานจัดซื้อ และมีชวงระยะเวลาในการส่ังซื้อ 1 

เดือนตอครั้ง ทําใหความสอดคลองปริมาณการจัดเก็บและปริมาณการใชจริง มีความแตกตางกันดังน้ี 
 

ตารางที่ 1 ปริมาณการใช และยอดการจัดเก็บของแมสี 6 ชนิดกอนการปรับปรุง(ระยะเวลา 7 เดือน) 

ชนิดของแมสี 
ยอดการจัดเก็บแมสี 

(1) 

ยอดการใชแมสีเฉล่ีย 

(2) 
สวนตาง (1) - (2) 

รอยละ สวนตาง

ปริมาณการใช และ

ยอดการจัดเก็บ 

PU สีดํา 120 44.06 75.94 172.36 

PU สีขาว 300 251.63 48.37 19.22 

PVC สีดํา 720 1232.48 -512.48 -41.58 

PVC สีขาว 400 442.21 -42.21 -9.55 

PVC สีนํ้าตาล 0 318.92 -318.92 -100 

PVC สีเหลือง 125 125.89 -0.89 -0.7 

   รวม 39.75 

   เฉล่ีย 6.63 
 

จากตารางท่ี 1 ปริมาณการใช และยอดการจัดเก็บของแมสี PU สดีํา และ PU สีขาว มีคาเปนบวก หมายถึงมีปริมาณ

การจัดเก็บสูงกวายอดการใช ทําใหเปนตนทุนในการจัดเก็บสินคาคงคลัง 191.58 กิโลกรัม x 100 บาทตอกิโลกรัม  มีมูลคา
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เทากับ 19,158 บาท ยอดการจัดเก็บของแมสีPVC สีดํา PVC สขีาว PVC สีน้ําตาล และ PVC สีเหลือง มีคาติดลบ หมายถึง มี

ปริมาณแมสีไมเพียงพอตอการใชงาน ทําใหสูญเสียโอกาสในการขายสินคา 151.83 กิโลกรัม x 100 บาทตอกิโลกรัม  มีมูลคา

เทากับ 15,183 บาท มีตนทุนรวม เทากับ 34,341 บาท 

ดังน้ันในการแกปญหาของบริษัทตัวอยางน้ีจึงมีแนวคิดท่ีจะประยุกตใชระบบคัมบังเขามาใชในการควบคุมชนิดและ

ปริมาณแมสี ซึ่งจะทําใหการจัดเก็บและการใชงานใกลเคยีงกัน เพ่ือลดตนทุนในการจัดเก็บแมสี และลดคาสูยเสียโอกาสในการ

ขายสินคา โดยมีขั้นตอนดังตอไปน้ี 
 

วัตถุประสงคของงานวิจัย 

งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อลดความแตกตางของปริมาณการจัดเก็บและการใชของแมสี และประยุกตใชคัมบังเพ่ือ

ควบคมุการเบิกจายของแมสีของโรงงานตัวอยาง  
 

วิธีดําเนินการวิจัย 

 ข้ันตอนน้ีจะเปนการกําหนดรายละเอียดของการของการดาเนินการท่ีสําคัญ แบงออกเปน 3 สวนดังน้ี 

1. ขอบเขตของการศึกษา 

ขอบเขตดานเน้ือหา คือการควบคุมปริมาณคงคลังของแมสีท้ัง 6 ชนิด ดังตารางท่ี 1 ใหสอดคลองตอปริมาณการใช

งาน โดยเริ่มจากออกแบบระบบการไหล ดวยแผนภูมิการไหลของวัตถุดิบและขอมูล และทําการคํานวณหาปริมาณการจัดเก็บ

แมสีที่เหมาะสม ดวยการพยากรณจากขอมูลจํานวน 12 เดือน โดยใชโปรแกรม POM DS for Windows กําหนดสินคาคงคลัง

เผื่อ(Safety stock) เพื่อลดปริมาณการเสียโอกาสจากวัตถุดิบไมเพียงพอ และนําปริมาณแมสีท่ีตองจัดเก็บแตละชนิดมากําหนด

เปนจํานวนคัมบังเพื่อใชในการควบคุมการเบิกจายใหสอดคลองกับการใชงานแมสีตามการใชงาน 

ขอบเขตดานประชากรและกลุมตัวอยาง วิเคราะหขอมูลแมสีจํานวน 6 ชนิด จาก 15 ชนิดของโรงงานตัวอยาง 

ขอบเขตดานพ้ืนท่ีและเวลา งานวิจัยน้ีทําการวิเคราะหขอมูลในคลังวัตถุดิบของบริษัทตัวอยาง โดยมีระยะเวลาใน

การศึกษา ปรับปรงุ และติดตามผล เปนระยะเวลา 12 เดือน 

2. การกําหนดและการควบคุมปริมาณการจัดเก็บแมสี 

ในขั้นตอนน้ีจะทําการกําหนดรายละเอียดของระบบการควบคุมปริมาณจัดเก็บแมสี โดยแบงเปน 2 ขั้นตอนคือ การ

กําหนดปริมาณการจัดเก็บแมสีแตละชนิดท่ีเหมาะสม และการกําหนดคัมบัง (ชนิดและปริมาณ) ดังน้ี 

 2.1 การพยากรณ เพ่ือการกําหนดยอดการจัดเก็บแมสีจํานวน 6 ชนิด ดวยการพยากรณแบบอนุกรมเวลา [4] 

เน่ืองจากรูปแบบการผลิตหนังเทียมมีรูปแบบการผลิตเพื่อจัดเก็บรอคําสั่งซื้อท่ีไมสามารถกําหนดปริมาณความตองการได

แนนอน จึงตองกําหนดปริมาณสินคาคงคลังจากการพยากรณ [5] โดยงานวิจัยน้ีไดกําหนดรูปแบบการพยากรณไว จํานวน 4 

วิธี มีดังน้ี การพยากรณดวยวิธีนาอีฟ การพยากรณดวยวิธีคาเฉลี่ยเคล่ือนท่ีแบบธรรมดา การพยากรณดวยวิธีคาเฉลี่ยเคลื่อนท่ี

แบบถวงนํ้าหนัก การพยากรณดวยวิธีเอกซโพเนน-เชียล และเปรียบเทียบคาความคลาดเคลื่อน โดยตัดสินใจเลือกวิธีการ

พยากรณท่ีมีคาเฉลี่ยเปอรเซน็ตความคาดเคล่ือนสมบูรณ(MAPE)นอยท่ีสุด [6] 

 2.2 การกําหนดสินคาคงคลังเผื่อ (Safety stock) 

โดยกําหนดจากขอมูลยอดการใชแมสี ท้ัง 6 ชนิด จํานวน 12 เดือน เพื่อชดเชยความไมแนนอนของปรมิาณการใชงานใน

ระหวางชวงเวลานํา [7] 

SS = Zασd√LT      (1) 

 เม่ือ SS = ปริมาณสินคาคงคลังเผื่อท่ีมีการแจกแจงแบบปกติ 

  Zα = คาความนาจะเปนกรณีสินคาขาดมือ 
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  σd = คาเบ่ียงเบนความตองการเฉลี่ย(วัน) 

LT = ระยะเวลานํา(วัน) 
 

 2.3 ระบบคัมบัง 

 ระบบคัมบัง เปนเครื่องมือหน่ึงท่ีนําไปใชในระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี และระบบลีน ซ่ึงคัมบังจะไมมีรูปแบบท่ี

แนนอน แตจะมีรูปแบบตามวัตถุประสงค ท่ีแตกตางกันออกไป [8] การใชงานจริงของระบบคัมบังก็คือคําส่ังผลิตท่ีจะเคลื่อนท่ี

ไปพรอมกับวัตถุดิบตามขนาดของหนวยตอจํานวนคัมบังท่ีกําหนด ซ่ึงการเคล่ือนท่ีของคัมบังจะเคลื่อนท่ีไปตามจํานวนการใช

งานหรือตามคําสั่งซ้ือจริง หรือตาม Takt Time คัมบังเปนศัพทในภาษาญี่ปุน หมายถึง ปายหรือสัญญาณ และถูกนํามาใชเปน

ช่ือเรียกแทนปายในการควบคุมวัตถุดิบในระบบการผลิตแบบดึง(Pull System) หรือระบบซุปเปอรมาเก็ต ซึ่งการใชระบบดึงได

จะตองมีการกําหนดปริมาณสินคาคงคลังไวเพื่อใหกระบวนการกอนหนาสามารถมาดึงสินคาไปได และในการกําหนดปริมาณ

สินคาสามารถกําหนดไดหลายรูปแบบข้ึนอยูกับเงื่อนไขและความสามารถของระบบ เชนการกําหนดปริมาณสินคา คงคลังตาม

คําส่ังซ้ือลวงหนาท่ีแนนอน และการใชหลักการพยากรณ เปนตน ปจจุบันมีการประยุกตใชคัมบังในการแกปญหาท่ีหลากหลาย

มากย่ิงข้ึน เชนการลดปริมาณวัตถุดิบคงคลัง [9]  นําไปใชในการเพิ่มผลิตภาพสายการผลิต ลดปริมาณสินคาคงคลัง ลดความ

ผิดพลาดในการตัดสินใจของพนักงาน [10]  ถึงจะมีการประยุกตใชท่ีหลากหลายปญหามากย่ิงข้ึน แตก็ยังคงไวซ่ึงหลักการของ

ระบบดึงอยูเปนหลักสําคัญ  
 

ผลของงานวิจัย 

 การเปรียบเทียบปริมาณแมสีท่ีตองจัดเก็บ จากการพยากรณและแบบเดิมท่ีไมมีการพยากรณ มีผลดงัตอไปน้ี 

 1. การหาปริมาณการจัดเก็บแมสีท่ีเหมาะสมและการหาจํานวนคัมบัง 

 การกําหนดปริมาณแมสีท่ีตองจัดเก็บ มาจากการพยากรณยอดการใชแมสี จากขอมูล 12 เดือน ดวยวิธีการพยากรณ

จํานวน 4 วิธี ตามข้ันตอน 3.2.1 เน่ืองจากไมทราบปริมาณการใชงานท่ีแนนอน แตสามารถใชวิธีการพยากรณในการหาคําตอบ

ตามหลักเกณฑท่ีเหมาะสมได และเลือกผลการพยากรณจากคาคลาดเคล่ือนนอยท่ีสุด รวมกับการกําหนดสินคาคงคลังสํารอง 

มากําหนดเปนปริมาณแมสีท่ีตองจัดเก็บและใชเปนสินคาคงคลังเพ่ือรอการเบิกจายไปสายการผลิต ซึ่งมีผลดังน้ี 
 

ตารางที่ 2 การพยากรณความตองการแมสี 

ชนิดแมสี คาพยากรณ 

(กิโลกรัมตอเดือน) 

ปริมาณความ

ตองการ 

(กิโลกรัมตอวัน) 

วิธีการพยากรณท่ีเหมาะสม 

PU สีดํา 58.07 2.42 คาเฉลี่ยเคล่ือนท่ีแบบธรรมดา(n=5) 

PU สีขาว 204.58 8.52 เอกซโพเนนเชียล (α=0.1) 

PVC สีดาํ 1435.54 59.81 คาเฉลี่ยเคล่ือนท่ีแบบธรรมดา (n=2) 

PVC สีขาว 386.06 16.09 คาเฉลี่ยเคล่ือนท่ีแบบธรรมดา (n=5) 

PVC สีนํ้าตาล 274.15 11.42 คาเฉลี่ยเคล่ือนท่ีแบบธรรมดา (n=6) 

PVC สีเหลือง 110.68 4.61 คาเฉลี่ยเคล่ือนท่ีแบบธรรมดา (n=6) 

  

ในการพยากรณจากขอมูลยอดการใชแมสีแตละชนิดยอนหลัง 12 เดือน มีหนวยเปนกิโลกรัมตอเดือน จึงตองทําการ

แปลงหนวยใหเปนความตองการท่ีมีหนวยเปนกิโลกรัมตอวันกอน แลวจึงทําการแปลงเปนหนวยบรรจุอีกครั้ง โดยในโรงงาน

ตัวอยางน้ีมีจํานวนวันทํางานเฉลี่ย 24 วันตอเดือน และวิธีการพยากรณท่ีเหมาะสมของแมสีแตละชนิดมีความแตกตางกันข้ึนอยู

กับรูปแบบพฤติกรรมของยอดการใชแมสีแตละชนิดท่ีผานมา การกําหนดสินคาคงคลังเผื่อ จากสมการท่ี 1 ไดผลการคํานวณดงันี้ 
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ตารางที่ 3 การกําหนดสินคาคงคลังเผ่ือ (Safety Stock)  

ชนิดแมสี Z0.05 σd √𝐿𝑇 

ปริมาณสินคาคงคลัง

เผื่อ ท่ีชวงความ

เช่ือม่ัน รอยละ 95 

PU สีดํา 1.64 0.73 2.24 2.69 

PU สีขาว 1.64 5.11 2.24 18.75 

PVC สีดาํ 1.64 19.15 2.24 70.21 

PVC สีขาว 1.64 7.53 2.24 27.60 

PVC สีนํ้าตาล 1.64 6.90 2.24 25.30 

PVC สีเหลือง 1.64 3.09 2.24 11.32 

หนวย : กิโลกรัมตอวัน 

 

จากตารางท่ี 2 ใชชวงความเช่ือม่ัน รอยละ 95 ระยะเวลานําในการสั่งซื้อ 5 วัน ซึ่งจากสมการท่ี (1) สามารถหาปริมาณสินคา

คงคลังเผ่ือของ แมสี PU สีดํา ไดดังน้ี   

ปริมาณสินคาคงคลังเผ่ือแมสี PU สีดํา   = 1.64 x 0.73 x 2.24  

                   = 2.69 กิโลกรัมตอวัน 

 

 สวนการคํานวณแมสีชนิดอ่ืนๆ สามารถคํานวณไดตามตัวอยางการหาปริมาณสินคาคงคลังเผ่ือแมสี PU สีดํา และปริมาณ

สินคาคงคลังเผื่อท่ีคํานวณไดมีหนวยเปนกิโลกรัมตอวัน โดยปริมาณสินคาคงคลังเผ่ือที่คํานวณไดมีหนวยเปนกิโลกรมัตอวัน ซึ่งไมตรง

กับหนวยในการจัดเก็บ ดังน้ันจึงตองทําการแปลงหนวยใหไดตามหนวยจัดเก็บคือ ถัง (20กิโลกรัม) ในการคํานวณหาจํานวนคมับัง จะ

มีการนําขอมูลยอดการใชวัตถุดิบตอวัน ระยะเวลานําการจัดเก็บ ระยะเวลานําของขอมูล และระยะเวลานําการสั่งซื้อ คาเผื่อความ

ปลอดภัย นํามาใชเปนขอมูลในการหาจํานวนคัมบังในระบบ โดยขอบเขตของระบบคัมบังจะเร่ิมจากพ้ืนท่ีจัดเก็บของแมสี การจัดซื้อ 

และการจัดสงจากผูขายแมสี ซ่ึงกําหนดใหจํานวน คัมบัง 1 ใบ แทนปริมาณการจัดเก็บแมสี 1 ถัง (20 กิโลกรัม) ซึ่งแสดงไดดังน้ี 
 

ตารางที่ 4 สรุปจํานวนคัมบัง ( 1 ถัง = 20 กิโลกรัม) 

ชนิดแมสี ปริมาณความ

ตองการรวม 

(กิโลกรัมตอวัน) 

ปริมาณความ

ตองการรวม 

(ถังตอวัน) 

ระยะเวลานํารวม

ของระบบ 

(วัน) 

จํานวนคัมบัง 

(ใบ) 

PU สีดํา 5.11 1 8 8 

PU สีขาว 27.27 2 8 16 

PVC สีดาํ 130.02 7 8 56 

PVC สีขาว 43.69 3 8 24 

PVC สีนํ้าตาล 36.72 2 8 16 

PVC สีเหลือง 15.93 1 8 8 

ปริมาณความตองการรวมของแมสีแตละชนิด คือยอดปริมาณความตองการตอวันท่ีไดจากการพยากรณ รวมกับยอด

ปริมาณสินคาคงคลังเผ่ือ โดยจะทําการแปลงหนวยจากกิโลกรัมตอวัน ใหตรงกับหนวยในการจัดเก็บและเบิกจาย ซึ่งแมสี 1 ถัง 

เทากับ 20 กิโลกรัม มีระยะเวลานํารวม 8 วัน มาจากระยะเวลานําการจัดเก็บ 1 วัน ระยะเวลานําขอมูล 2 วัน และระยะเวลา

นําการสั่งซ้ือ 5 วัน ซึ่งสามารถดูไดจากแผนภาพการไหลของวัตถุดิบและขอมูล 
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 2. รูปแบบคัมบัง 

 
รูปท่ี 1 รูปแบบคัมบังแมสี 

 

 จากภาพท่ี 1 เปนตัวอยางคัมบังของแมสี สีดํา ประเภท PU ท่ีใชหมุนเวียนในระบบของคลังสินคา โดยมีการบงบอก

ถึงกระบวนการกอนหนาท่ีมาจากการตรวจรับแมสีจากผูสงมอบ และกระบวนการถัดไปยังแผนกจัดซ้ือ โดยคัมบัง 1 ใบใชเปน

ตัวแทนแมสี 1 ถัง หรือ 20 กิโลกรัม 

 3. แผนภูมิการไหลของวัตถุดิบและขอมูล 

  

 
 

รูปท่ี 2 แผนภูมิการไหลของวัตถุดิบและขอมูลของแมสีท้ัง 6 ชนิด 

ดัดแปลงจาก : [10-11] 

 

 จากภาพท่ี 2 อธิบายถึงระบบการไหลของวัตถุดิบและขอมูล ซ่ึงจะแสดงดวยสัญลักษณและระบบการควบคุมแมสีแต

ละชนิด ซ่ึงสามารถอธิบายหนาท่ีไดดังน้ี 

จุดที่ 1 พื้นท่ีจัดเก็บแมสี เปนพ้ืนท่ีในการจัดเก็บแมสีแตละชนิดตามชนิด ปริมาณและตําแหนงท่ีกําหนด 

ระยะเวลานํา

วัน

ระยะเวลานําการผลติ

N/A

ระยะเวลานําขอมูล

2

ระยะเวลานําของการส่ังซ้ือ ระยะเวลานําการจัดเก็บ

5 1

K/B lot size

ผูขายวัตถุดิบ

ฝายจัดซ้ือ

ฝายผลิต

ระยะเวลาจดัสงหลังจาก
ไดรับคําส่ัง คือ 5 วัน PU สีดํา

PU สีขาว

PVC สีดํา

PVC สีขาว

PVC สีน้ําตาล

PVC สีเหลือง

Daily K/B Drop Box
เก็บทุกวัน

max = 4
min = 1 
max = 8
min = 1 
max = 28
min = 4
max = 12
min = 2
max = 8
min = 2
max = 4
min = 1 

สงใบส่ัง
ซ้ือดวย
แฟกส

ขนสงโดยผูขายวัตถดิุบ 

การควบคุมปริมาณ = เมื่อถึงจุดส่ังซ้ือซํ้า
การควบคุมเวลา = เมื่อส้ินสุดสัปดาห

จุดที่ 1
จุดท่ี 2

จุดท่ี 3
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จุดท่ี 2 Daily K/B drop box ทําหนาท่ีพักคัมบังหลังจากท่ีฝายผลิตเบิกแมสีไปแลว เพ่ือท่ีจะสงคัมบังไปสะสมใน K/B lot size ตอไป 

จุดท่ี 3 K/B drop box ทําหนาท่ีสะสมคัมบังเพื่อใหถึงจุดส่ังซ้ือซ้ํา 

 ข้ันตอนการไหลของวัตถุดิบและขอมูลของของแมสีมีดังน้ี 

ข้ันตอนท่ี 1 เริ่มตนจากการกําหนดชนิดและปริมาณ ของแมสีท่ีตองจัดเก็บ และนําคัมบังตัวแทนของแมสีแตละชนิดไปปดไวท่ี

แมสีแตละถังโดยคัมบัง 1 ใบ จะแทนแมสี 1 ถัง (20 กิโลกรมั) 

ข้ันตอนท่ี 2 เม่ือฝายผลิตมีการเบิกแมสีไปใชงาน จะพักคัมบังไวท่ี Daily K/B drop box  

ข้ันตอนที่ 3 เม่ือครบ 1 วัน คัมบังจะถูกรวมรวมไปสะสมไวท่ี ตูสะสมคัมบัง หรอื K/B lot size [12] เพ่ือรอการสั่งซื้อ ตาม Lot Size  

ข้ันตอนท่ี 4 การสั่งซื้อไดออกแบบการควบคุมไว 2 ลักษณะคือควบคุมดวยเวลา คือเมื่อครบกําหนด 5 วัน จึงจะทําการสั่งซื้อ

ตามจํานวนคัมบังแตละชนิด และการควบคมุดวยปริมาณ คือเม่ือคัมบังสะสมครบตามจํานวนจุดส่ังซื้อซํ้า ฝายจัดซื้อก็จะทําการ

ส่ังซื้อตามจํานวนคัมบังอยูในตูสะสมคัมบัง  เชนกัน ขึ้นอยูกับวาระยะเวลาหรือปริมาณคัมบังท่ีถึงจุดส่ังซ้ือซ้ําเขาเงื่อนไขใดกอน 

ใหสั่งซ้ือตามเง่ือนไขน้ัน [13] 

เม่ือฝายจัดซ้ือ สั่งซ้ือแมสีตามปริมาณคัมบังแลว ผูจัดหาปจจัยการผลิต จะทําการจัดสงแมสีใหกับบริษัทตัวอยางตาม

ระยะเวลาท่ีกําหนด (5วัน) มีเวลาในการทํางาน 24 วันตอเดือน และเม่ือแมสีมาถึง จะนําคัมบังของแมสีแตละชนิด ไวปดไวท่ี

แมสีแตละถังตามเดิม ซึ่งหลังจากปรับปรงุมีปริมาณการจัดเก็บ ดังน้ี 

 

ตารางที่ 5 ปริมาณการใช และยอดการจัดเก็บของแมสี 6 ชนิดหลังการปรับปรุง 

ชนิดของแมสี 
ยอดการจัดเก็บแมสี 

(1) 

ยอดการใชแมสีเฉล่ีย 

(2) 
สวนตาง (1) - (2) 

รอยละ สวนตาง

ปริมาณการใช และ

ยอดการจัดเก็บ 

PU สีดํา 60.76 44.06 16.7 37.9 

PU สีขาว 223.33 251.63 -28.3 -11.25 

PVC สีดํา 1505.75 1232.48 273.27 22.17 

PVC สีขาว 413.66 442.21 -28.55 -6.46 

PVC สีนํ้าตาล 299.45 318.92 -19.47 -6.1 

PVC สีเหลือง 122 125.89 -3.89 -3.09 

   รวม 33.17 

   เฉล่ีย 5.53 

 

การอภิปรายผล 

 การประยุกตระบบคัมบังเพื่อใชควบคุมปริมาณแมสี ในงานวิจัยนี้ไดแบงเปน 2 สวน คือการจัดหาแมสีใหสอดคลอง

ตอการใชงาน และออกแบบระบบการจัดหาในลักษณะเติมเต็มตามยอดการใชจริง และใชคัมบังแทนแมสีแตละชนิด เพ่ือใช

ควบคุมปริมาณ(Quantity) การส่ังซื้อ และใชตูสะสมคัมบังเพ่ือใชควบคุมระยะเวลา(Period) ในการสั่งซ้ือ ทําใหปริมาณการใช

มีความสอดคลองกับปริมาณการส่ังซ้ือจรงิ ทําใหเกิดความสมดุลของปริมาณการใช และปริมาณการจัดเก็บในการบริหารสินคา

คงคลังดีข้ึน 
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รูปที่ 3 เปรียบเทียบปรมิาณการใชแมสี 

 

 จากภาพท่ี 3 ปริมาณการใชแมสีจริงหมายถึง ปริมาณการใชแมสีจริงเฉลี่ยตอเดือน, ปริมาณการจัดเก็บแมสีกอน

ปรับปรุงหมายถึง  ปริมาณการจัดเก็บแมสี ท่ีใชวิธีการประมาณการสั่งซ้ือของฝายจัดซื้อ และปริมาณการจัดเก็บแมสีหลัง

ปรับปรุงหมายถึง ปริมาณการจัดเก็บแมสี ท่ีใชวิธีการพยากรณเพ่ือกําหนดปริมาณ และใชระบบคัมบังเพื่อควบคุมปริมาณการ

จัดซื้อ ซึ่งการควบคุมปริมาณการจัดเก็บแมสีดวยวิธีการพยากรณรวมกับระบบคัมบัง สงผลใหสามารถควบคุมปริมาณ แมสีท้ัง 

6  ชนิด ไดใกลเคียงกับปริมาณการใชจริงมากกวา วิธีการกําหนดปริมาณการจัดเก็บแมสีกอนปรับปรุง ทําใหสามารถลดตนทุน

ในการจัดเก็บสินคาคงคลัง เทากับ 60.07 กิโลกรัม x 100 บาทตอกิโลกรัม  มีมูลคาเทากับ 6,007 บาท และทําใหสูญเสีย

โอกาสจากสินคาคงคลังไมเพียงพอ เทากับ 26.90 กิโลกรัม x 100 บาทตอกิโลกรัม  มีมูลคาเทากับ 2,690 บาท มีตนทุนรวม

หลังปรบัปรุง เทากับ 8,697 บาท ลดลงจากเดิม เทากับ 25,644 บาท 
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