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บทคัดยอ 

 

 งานวิจัยน้ีศึกษาการลดปริมาณวัตถุดิบคงคลังดวยการปรับกระบวนการเรียกงานจากบริษัทผู

สงมอบ จากขอมูลเบื้องตนทําใหทราบปริมาณวัตถุดิบคงคลังและชิ้นงานคงคางระหวางกระบวนการ

ของบริษัทกรณีศึกษา จากน้ันประยุกตใชแนวความคิดระบบการผลิตแบบดึง โดยใชใบคัมบังเพื่อลด

ปริมาณวัตถุดิบคงคลังอันเน่ืองมาจากกระบวนการเรียกงานจากบริษัทผูสงมอบหลัก 5 บริษัท และใช

ระบบการผลิตแบบดึงเพื่อควบคุมปริมาณการส่ังซ้ือและรอบการสงมอบวัตถุดิบ ในงานวิจัยน้ีไดทําการ

เปรียบเทียบแนวทางการปรับลดรอบในการสงมอบ 2 แนวทาง คือ 1. รอบการสง 2 วันตอรอบ และ 2. 

รอบการสง 1 วันตอรอบ เทียบกับแนวทางการสงมอบปจจุบันโดยใชการจําลองสถานการณดวย
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การลดปริมาณวัตถุดิบคงคลังโดยระบบการผลิตแบบดึงและการจําลองสถานการณ 

โปรแกรม Arena โดยใชขอมูลยอนหลังเปนระยะเวลา 6 เดือน จากการจําลองสถานการณพบวา 

แนวทางในการปรับลดรอบในการจัดสงวัตถุดิบดังกลาวสามารถลดปริมาณวัตถุดิบคงคลังไดถึง 

63.32% เมื่อเปรียบเทียบกับระบบการผลิตปจจุบันของโรงงานตัวอยาง หรือคิดเปนมูลคาประมาณ 

175,365.31 บาทตอเดือน 

 

คําสําคัญ: การผลิตแบบดึง, ใบคัมบัง, วัตถุดิบคงคลัง, กระบวนการเรียกงาน, การจําลองสถานการณ 

 

ABSTRACT 

 

This research studied inventory reduction by adjusting an ordering process with 

suppliers. Initial data collection showed the amount of raw materials and Work-In-Process in 

the case-study company. Then the Pull System approach using a kanban technique was 

proposed to reduce the inventory due to the ordering process of five primary suppliers. This 

pull production system concept was to control the amount ordered and order frequency. 

Moreover, the order frequency was tested at two other scenarios that were a delivery every 

two days and daily delivery against the current one. The concept was simulated via Arena 

software using actual data of the past 6 months. The simulation results showed that the 

proposed scenarios could reduce the inventory level by up to 63.32% compared to the current 

level, or approximately 175,365.31 Baht worth of inventory reduction. 

 

Keywords: Pull Production System, Kanban, Inventory, Ordering Process, Simulation 

 

 

บทนํา 
 

 ระบบการผลิตแบบดึงไดมีการศึกษาอยางตอเน่ืองและแพรหลายเพื่อลดปริมาณวัตถุดิบคงคลัง 

(Inventory) โดยเฉพาะชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิต (Work in Process: WIP) ซ่ึงไดประยุกตใช

เพื่อทดแทนระบบการผลิตแบบผลักหรือการผลิตเพื่อรอจําหนายที่สงผลใหเกิดการเก็บวัตถุดิบคงคลัง

เปนจํานวนมาก (Takahashi and Soshiroda, 1996; Al-Tahat and Mukattash, 2006; Chan, 2001) 

มีการประเมินวามูลคาวัตถุดิบคงคลังของประเทศคิดเปนประมาณถึงรอยละ 8-10 ของผลผลิตมวลรวม

ของประเทศในแตละป (สวนยุทธศาสตรโลจิสติกส สํานักวิเคราะหโครงการภาครัฐ, 2550) 

 ปจจุบันบริษัทกรณีศึกษามีการประยุกตใชระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) ระหวางคลัง

ชิ้นงานสําเร็จรูป (Warehouse) และกระบวนการผลิตเพื่อลดปญหาการมีชิ้นงานระหวางกระบวนการ

ผลิต (Work in Process: WIP) สูงเกินความจําเปน จากการทดสอบการใชงานพบวาวิธีการดังกลาวทํา
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ปที่ 9 ฉบับที่ 2 (กรกฎาคม - ธันวาคม 2555) 

วารสารบริหารธุรกิจเทคโนโลยีมหานคร 

ใหสามารถลดจํานวนชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิตได แตจากการตรวจสอบเพิ่มเติมพบวา ถึงแม

บริษัทจะสามารถลดจํานวน WIP ในกระบวนการผลิตลงไดแตยังคงมีปริมาณจํานวนชิ้นงานคงคางที่

คลังวัตถุดิบ (Store) เปนจํานวนมาก แสดงใหเห็นวาบริษัทยังคงตองเสียคาใชจายในการซ้ือวัตถุดิบมา

เก็บสํารองไวเปนจํานวนมาก โดยบริษัทกรณีศึกษาแบงโรงงานออกเปน 4 โรงงาน ไดแก โรงงานถัง

นํ้ามันและพนสี โรงงานชิ้นสวนพลาสติก โรงงานชิ้นสวนจักรยานยนต และโรงงานชิ้นสวนรถยนต ซ่ึง

ทั้ง 4 โรงงานจะพบกับปญหาในลักษณะเดียวกัน คือ จํานวนชิ้นงานคงคางที่คลังวัตถุดิบมีปริมาณมาก 

เน่ืองจากฝายวางแผนของบริษัทจะทําการส่ังซ้ือวัตถุดิบจากการใชคาพยากรณความตองการสินคาจาก

ลูกคาเปนตัวกําหนดปริมาณการส่ังซ้ือซ่ึงเปนการวางแผนการส่ังซ้ือแบบรายเดือน แตคาพยากรณที่ได

จากลูกคามีความไมแนนอน ลูกคาสามารถปรับจํานวนส่ังซ้ือจริงไดเมื่อใกลกําหนดส่ังผลิต ทําให

ปริมาณการส่ังซ้ือวัตถุดิบมีความคลาดเคล่ือนจากความตองการจริงไปดวย ที่ผานมาบริษัทประสบกับ

ปญหาการขาดแคลนวัตถุดิบและปญหาการมีวัตถุดิบเกินความจําเปนอยางตอเน่ือง แตบริษัทเห็นวา

ปญหาการขาดแคลนวัตถุดิบมีความสําคัญกวาการมีวัตถุดิบเกินความจําเปน ดังน้ันฝายวางแผนการ

ส่ังซ้ือจึงใชวิธีการเพิ่มปริมาณการส่ังซ้ือใหมากขึ้นเพื่อแกปญหาดังกลาว จากวิธีการส่ังซ้ือในลักษณะน้ี

สงผลใหในระยะหลังบริษัทตองพบกับปญหาการมีวัตถุดิบในคลังสินคาสูงมากอยูเสมอ 

 ในงานวิจัยน้ีจึงทดลองเพื่อหาผลกระทบของการประยุกตใชแนวคิดของระบบการผลิตแบบดึง 

(Pull System) โดยใชใบคัมบัง (Kanban Card) ควบคุมปริมาณการส่ังซ้ือจากผูสงมอบเพื่อชวยลด

ปริมาณวัตถุ ดิบคงคลังเทียบกับระบบการส่ังซ้ือในปจจุบัน และใชวิธีการจําลองสถานการณ 

(Simulation) ดวยคอมพิวเตอรเพื่อตรวจสอบปริมาณของวัตถุดิบคงคลังหากมีการนําแนวความคิด

ดังกลาวมาใชจริง โดยขอบเขตของการจําลองสถานการณครอบคลุมตั้งแตการส่ังซ้ือสินคาจากบริษัทผู

สงมอบ สงไปยังกระบวนการผลิตจนกระทั่งการสงมอบชิ้นงานสําเร็จรูป (Finished Good) ใหกับลูกคา 

โดยเทียบกับขอมูลในอดีต ในหัวขอตอไปจะกลาวถึงทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ รายละเอียดของ

ปญหา รายละเอียดการปรับปรุงโดยใชแบบจาํลองสถานการณและผลการทดลอง และหัวขอสุดทายเปน

บทสรุปและขอเสนอแนะ 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 

ระบบการผลิตแบบผลักและแบบดึง 

 ระบบการผลิตแบบผลัก (Push System) คือ ระบบการผลิตที่ผลิตตามแผนการผลิตในชวงเวลา

หน่ึงซ่ึงอาจสอดคลองกับอุปสงคของลูกคา หรือเปนการผลิตเผื่อในกรณีที่จํานวนอุปสงคมีความไม

แนนอนสูง ลักษณะการทํางานจะปฏิบัติในสายการผลิตในลักษณะตอเน่ืองกันไปเปนทอดๆ จนกระทั่ง

เสร็จส้ินกระบวนการทั้งหมด ในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิตแบบผลักอาจมีความเปนอิสระจาก

กันได (มังกร, 2007) 

 ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) คือ ระบบการผลิตที่ผลิตงานเฉพาะเมื่อมีคําส่ังการผลิต

มาจากอุปสงคของลูกคา สินคาที่ผลิตขึ้นมาน้ันจะเทาจํานวนที่ลูกคาตองการหรือซ้ือไปเทาน้ันโดยไม
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การลดปริมาณวัตถุดิบคงคลังโดยระบบการผลิตแบบดึงและการจําลองสถานการณ 

ผลิตสินคาเก็บไวในปริมาณมากๆ เพื่อรอการส่ังซ้ือจากลูกคาดังเชนระบบการผลิตแบบผลัก เน่ืองจาก

การผลิตงานในระบบการผลิตแบบดึงจะมีปริมาณงานที่ถูกผลิตตรงกับความตองการของลูกคาจึงสงผล

ใหสามารถที่จะควบคุมจํานวนงานสินคาคงคลังและชิ้นงานระหวางกระบวนการ ทําใหสามารถมองเห็น

ปญหาที่ซอนอยูในรูปของสินคาคงคลังและชิ้นงานระหวางกระบวนการไดพรอมกับหาหนทางในการ

แกไขปญหาเหลาน้ัน (วิทยา และ ยุพา, 2007; จรรยา, 2006) 

 ใบคัมบัง (Kanban) (บุญเสริม, 2007) คือ เคร่ืองมือที่ใชคูกับระบบการผลิตแบบดึง คําวา คัม

บัง เปนศัพทในภาษาญี่ปุนหมายถึง ปายหรือสัญญาณ และถูกใชเปนชื่อสําหรับการเรียก ปายการ

ควบคุมวัตถุดิบในระบบการผลิตแบบดึง ซ่ึงที่แทจริงก็คือคําส่ังการผลิตที่จะเคล่ือนที่ไปพรอมกับ

วัตถุดิบ ในทุกๆ ใบคัมบังจะระบุชิ้นสวนหรือสวนประกอบยอย และยังระบุดวยวามาจากไหนและกําลัง

จะไปที่ใด จํานวนใบคัมบังสามารถกําหนดไดโดยใชสูตร ดังสมการที่ (1)  

 

      PH
SRQDK

×
+×××

=
)1()(
                              (1) 

 

 โดยที่ K     =   จํานวนใบคัมบัง  

   D     = ความตองการ หรือปริมาณการใชประจําวัน (หนวย) 

   Q  = ปริมาณของชิ้นสวนที่ใชตอผลิตภัณฑหน่ึงหนวย (ชิ้นตอหนวย) 

   R      =  เวลาสงมอบ หรือเวลาในการเติมวัสดุ (ชั่วโมง) 

   S  = สัมประสิทธิ์ความปลอดภัย (%) 

   H  = เวลาทํางานตอกะ (ชั่วโมง) 

   P  = ปริมาณวัสดุตออุปกรณจัดเก็บ (จํานวนชิ้นของวัตถุดิบตออุปกรณจัดเก็บ) 

 

การจําลองสถานการณ (รุงรัตน, 2551; รุงรัตน, 2553) 

 การจําลองสถานการณ คือ การทําการสรางตัวแบบจําลอง (Model) เพื่อเลียนแบบกระบวนการ

ของระบบจริง (Real System) ที่เกิดขึ้นโดยอาศัยขอมูลของการดําเนินการที่ผานมา จากการสังเกต 

(Observation) หรือจากการบันทึกขอมูลในอดีต แบบจําลองสถานการณที่ดีตองไดรับการทดสอบความ

สมบูรณของแบบจําลอง เพื่อตรวจสอบวาพฤติกรรมของแบบจําลองที่สรางขึ้นเหมือนหรือคลายคลึงกับ

ระบบจริงหรือไม โดยการเปรียบเทียบผลลัพธที่ไดจากการจําลองทางคอมพิวเตอรกับผลลัพธที่ไดจาก

การเก็บขอมูลในระบบจริง การเปรียบเทียบผลลัพธจะใชหลักการทางสถิติตอไปน้ี (กิตติศักด์ิ, 2546) 

ก. การทดสอบความมีนัยสําคัญของคาเฉล่ียของตัวแปรสุมปกติ กรณีไมทราบคาความ

แปรปรวนของประชากรแตละกลุม ( 2
xσ  และ 2

yσ ) ที่แนนอนแตทราบวาแตกตางหรือไมแตกตางกัน 

จะใช t-test ในการทดสอบ 

ข. การทดสอบความมีนัยสําคัญของความแปรปรวนของตัวแปรสุมปกติ เพื่อพิจารณาวาความ

แปรปรวนของ 2 ประชากรน้ันมีความแตกตางกันหรือไม (เพื่อการเลือกใช t-test ในการทดสอบที่

ถูกตอง) จะใช F-test ในการทดสอบ  
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ปที่ 9 ฉบับที่ 2 (กรกฎาคม - ธันวาคม 2555) 

วารสารบริหารธุรกิจเทคโนโลยีมหานคร 

 

งานวิจัยที่เก่ียวของ 

 ศิรประภา (2553) ศึกษาระบบการผลิตของโรงงานผลิตขาวโพดออนบรรจุขวดแกว ซ่ึงเปน

ระบบการผลิตแบบตามส่ัง และไดนําเสนอการจําลองสถานการณโดยใชโปรแกรม Arena 10.0 ในการ

จําลองระบบการผลิตของโรงงานและทาํการวิจยัระบบการผลิตที่นําเสนอใหม 2 ระบบ คือ ระบบที่ควบคุม

การผลิตดวยใบคัมบังแบบดึง และระบบที่ควบคุมการผลิตดวยใบคัมบังแบบผลักโดยมีดัชนีชี้วัดผลการ

ดําเนินงาน คือ คาเฉล่ียจํานวนชิ้นงานระหวางการผลิต และคาเฉล่ียรอบระยะเวลาการผลิต นอกจากน้ี

งานวิจัยไดมีการประยุกตใชเทคนิคการหาคาจํานวนใบคัมบังที่เหมาะสมภายใตระบบที่มีความไม

แนนอนเพื่อใหสอดคลองกับสถานการณจริงมากที่สุดโดยใช Opt Quest ของโปรแกรม Arena 

  พรเทพ (2542) ศึกษาและวิเคราะหสมรรถนะของระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีสําหรับการ

ผลิตเส้ือผาสําเร็จรูป โดยการจําลองสถานการณดวยโปรแกรม Arena 3.0 เพื่อศึกษาแนวทางในการ

แกปญหาในการลดจํานวนวัสดุระหวางผลิตดวยระบบทันเวลาพอดีโดยการทดลองปรับจํานวนของ

ใบคัมบัง ซ่ึงผลสามารถสรุปไดวา การปรับจํานวนใบคัมบังที่เหมาะสมสามารถตอบสนองความตองการ

ของลูกคาได 100% และยังสามารถลดจํานวนของวัสดุระหวางการผลิตไดโดยจํานวนใบคัมบังที่

เหมาะสมจะมีคาเทากับ 66 ชิ้น 

  ชัยวัฒน (2548) ศึกษาเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพระบบการผลิตในกระบวนการผลิตกอกนํ้า

ดวยแนวคิดของระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีและใชแบบจําลองสถานการณทางคอมพิวเตอรดวย

โปรแกรม Arena 7.01 โดยวัตถุประสงคมุงเนนที่จะลดจํานวนชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิต  

   เบ็ญจพร (2552) ปรับปรุงผลการดําเนินงานโรงงานผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปโดยใชเทคนิค การ

จําลองสถานการณดวยโปรแกรม Arena เพื่อทําการสรางระบบปจจุบันและระบบปรับปรุงกระบวนการ

ผลิต มีการปรับปรุง 3 แนวทางคือ 1. นําระบบดึงและระบบคัมบังมาประยุกตใช ในกระบวนการทํางาน

เดิมโดยไมมีการเปล่ียนแปลงกระบวนการทํางานใดๆ 2. เปล่ียนเวลาการทํางานแผนกปกจาก 2 กะ

เหลือ 1 กะ 3) จัดเซลลการผลิตโดยการจัดวางเคร่ืองจักรตามประเภทของชิ้นงานพรอมกับใชระบบดึง

และระบบคัมบังเปนตัวควบคุมการผลิต พบวาแนวทางที่ 3. มีกําไรมากสุดและมีคาใชจายอันเกิดจาก

สินคาคงคลังนอยที่สุด 

   สรวิศ (2550) ศึกษากระบวนการจัดซ้ือจัดหาพัสดุโดยการประกวดราคาดวยวิธีทาง

อิเล็กทรอนิกส (e-Auction) และใชเทคนิคการสรางแบบจาํลองสถานการณกระบวนการธุรกิจ (Business 

Process Simulation) ดวยโปรแกรม ARENA เวอรชั่น 10.0 มาเปนเคร่ืองมือในการหาแนวทางปรับปรุง

กระบวนการจัดซ้ือเพื่อลดระยะเวลาดําเนินการลง โดยออกแบบกระบวนการทํางานใหมใหงายขึ้น ลด

ขั้นตอนลง และแนวคิดการนําสัญญาซ้ือขายระยะยาวมาใชในการจัดซ้ือจัดหา โดยในการวัด

ประสิทธิภาพของกระบวนการจัดซ้ือจัดหาจะวัดตามหลักการของแบบจําลองอางอิงการดําเนินงานโซ

อุปทาน (SCOR model) จากผลการวิจัยพบวา สามารถลดระยะเวลาดําเนินการจัดซ้ือจัดหารวมไดถึง 

74.92% ซ่ึงจะทําใหมูลคาพัสดุคงคลังลดลงได 9.13% ถึง 58.06% 
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ณัฐชยา คงอุดมเกียรติ, เจริญชัย โขมพัตราภรณ, ชอแกว จตุรานนท และ ธีรเดช วุฒิพรพันธ 

การลดปริมาณวัตถุดิบคงคลังโดยระบบการผลิตแบบดึงและการจําลองสถานการณ 

รายละเอียดของปญหา 
   

  ในงานวิจัยน้ีไดเลือกโรงงานถังนํ้ามันและพนสีเปนโรงงานที่ใชในการศึกษาเพื่อปรับปรุง

กระบวนการส่ังซ้ือวัตถุดิบจากบริษัทผูสงมอบ (Suppliers) เน่ืองจากเปนโรงงานที่มีมูลคาวัตถุดิบคงคลัง

มากที่สุด และจะนําผลจากการวิเคราะหเผื่อขยายผลตอในโรงงานที่เหลือทั้ง 3 โรงงาน จากการ

ตรวจสอบขอมูลการส่ังซ้ือของโรงงานถังนํ้ามันและพนสียอนหลังเปนเวลา 6 เดือน พบวามีมูลคาในการ

ส่ังซ้ือวัตถุดิบจากบริษัทผูสงมอบทั้งหมด 118,323,837.50 บาท และรอยละ 80 ของมูลคาการส่ังซ้ือ

วัตถุดิบมาจาก 5 บริษัทผูสงมอบหลักจากจํานวนบริษัทผูสงมอบทั้งหมด 50 บริษัท โดยมีรายละเอียด

การส่ังซ้ือจากทั้ง 5 บริษัทผูสงมอบหลักดังแสดงในตารางที่ 1 
 
      ตารางที่ 1 : จํานวนวัตถุดิบคงคลังและมูลคาของวัตถุดิบคงคลังที่สั่งซื้อจาก 5 บริษัทผูสงมอบหลัก 

ผูสงมอบที่ จํานวนวัตถุดิบคงคลัง (ชิ้น) มูลคาของวัตถุดิบคงคลัง(บาท) 

1 36,358 404,302.81 

2 146,242 9,430,272.67 

3 55,789 3,031,371.26 

4 37,840 1,257,122.15 

5 95,357 3,665,262.31 

รวม 371,587 17,788,331.20 

 

ระบบการผลิตในปจจุบัน 

 ระบบการผลิตของบริษัทกรณีศึกษามีขั้นตอนหลัก 10 ขั้นตอน เร่ิมตั้งแตฝายวางแผนส่ังซ้ือ

วัตถุดิบจากบริษัทผูสงมอบจนกระทั่งสงชิ้นงานตามที่ลูกคาส่ังซ้ือดังรายละเอียดในตารางที่ 2 สวน

ตารางที่ 3 แสดงรอบการสงมอบของบริษัทผูสงมอบหลักทั้ง 5 บริษัท รวมทั้งวัตถุดิบที่บริษัทสงมอบ  

 เพื่อศึกษาผลกระทบของการปรับปรุงกระบวนการส่ังซ้ือกอนการประยุกตใชจริง จึงไดศึกษา

โดยการใชแบบจําลองสถานการณ ดังรายละเอียดในหัวขอตอไป 
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ปที่ 9 ฉบับที่ 2 (กรกฎาคม - ธันวาคม 2555) 

วารสารบริหารธุรกิจเทคโนโลยีมหานคร 

ตารางที่ 2 : ขั้นตอนการไหลของงานในระบบการผลิตของโรงงานปจจุบัน 

ขั้น
ต

อน
ท

ี่ 

ท
ําง

าน
 

ขน
ถา

ย 

ต
รว

จส
อบ

 

รอ
 

ค
งค

ลัง
 

รายละเอียด 

1      ฝายวางแผนสั่งซ้ือวัตถุดิบจากบริษัทผูสงมอบตามแผนการสั่งซ้ือ 

2      คลังวัตถุดิบรอวัตถุดิบมาสงงานตามรอบการสง 

3      บริษัทผูสงมอบมาสงวัตถุดิบ 

4      ตรวจสอบวัตถุดิบ 

5      เก็บวัตถุดิบที่คลังเพ่ือรอใบคัมบังสั่งผลิตมาเรียกชิ้นงาน 

6      วัตถุดิบถูกสงเขาสายการผลิต 

7      ปลดใบคัมบังสั่งผลิตเพ่ือไปเรียกวัตถุดิบที่คลังวัตถุดิบ 

8      สายการผลิตทําการผลิตชิ้นงาน 

9      ชิ้นงานที่ผลิตเสร็จแลวถูกเก็บที่คลังสําเร็จรูป 

10      สงชิ้นงานใหลูกคาตามที่ลูกคาสั่งซ้ือ 

 

                          ตารางที่ 3 : รายละเอียดวัตถุดิบของบริษัทผูสงมอบ 5 บริษัท  

บริษัทผูสงมอบ รอบการสงมอบ (วัน) รหัสวัตถุดิบ 

1 2 879 

2 1 

851 

852 

854 

869 

870 

872 

1017 

1030 

3836 

3 3 
873 

1972 

4 2 
2979 

2982 

5 2 

2980 

2981 

1467 
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การลดปริมาณวัตถุดิบคงคลังโดยระบบการผลิตแบบดึงและการจําลองสถานการณ 

การจําลองสถานการณ (Simulation Model) ของโรงงานถังนํ้ามันและพนสี 

  จากการศึกษาระบบการส่ังซ้ือวัตถุดิบของโรงงานถังนํ้ามันและพนสี ซ่ึงมีการสงมอบจาก

บริษัทผูสงมอบสูโรงงานในลักษณะผลัก แตการสงมอบจากโรงงานสูลูกคาเปนลักษณะดึงตามความ

ตองการของลูกคาที่มีการปรับแผนการสงมอบอยูเสมอ จึงสงผลใหโรงงานกรณีศึกษาตองมีการผลิตเผื่อ

การปรับความตองการของลูกคาในปริมาณมากเกินความจําเปน 

  เน่ืองจากโรงงานถังนํ้ามันและพนสีมีจํานวนสายการผลิตหลายสายการผลิต ในงานวิจัยน้ีจึง

เลือกศึกษาสายการผลิตเพื่อเปนตนแบบ 1 สายการผลิต น่ันคือสายการผลิต Pan Oil โดยศึกษาตั้งแต 

1. สวนที่เก่ียวของกับบริษัทผูสงมอบ (Suppliers) 2. สวนกระบวนการผลิตภายในโรงงาน และ 3. สวน

การเรียกการสงงานสูลูกคา และสรางแบบจําลองสถานการณซ่ึงประกอบดวย 3 สวนดังกลาว ดังแสดง

ในรูปที่ 1, 2 และ 3 ดวยโปรแกรม Arena 

 

Create supplier 873

Create supplier 1017

productionkanban
Station

productionkanban
Create

Match 873 1017 pk

Assign 873 store 873

SUPPLIER 8 7 3

store 1017Assign 1017

SUPPLIER 1 0 1 7

3 :1 :1

1 :1 :1

1 2 3

4 5 6

7 8

9

0      

0      

0      

 
 

รูปที่ 1 : ตัวอยางแบบจําลองสถานการณระบบการผลิตในสวนผูสงมอบ 
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ปที่ 9 ฉบับที่ 2 (กรกฎาคม - ธันวาคม 2555) 

วารสารบริหารธุรกิจเทคโนโลยีมหานคร 

Decide 1
Tru e

Fa l s e

S eparate 1

process pan oilB atch 8

Decide 2
Tru e

Fa l s e

S eparate 2

B atch pan oil

A ssign 10
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4
2
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รูปที่ 2 : ตัวอยางแบบจําลองสถานการณระบบการผลิตในสวนกระบวนการผลิต 

 

process pan oil
Separate 4

customer MMTh Dispose 2Assign 9 Record 1demand
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รูปที่ 3 : ตัวอยางแบบจําลองสถานการณระบบการผลิตในสวนของลูกคา 
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ณัฐชยา คงอุดมเกียรติ, เจริญชัย โขมพัตราภรณ, ชอแกว จตุรานนท และ ธีรเดช วุฒิพรพันธ 

การลดปริมาณวัตถุดิบคงคลังโดยระบบการผลิตแบบดึงและการจําลองสถานการณ 

การกําหนดคาเร่ิมตนของแบบจําลองสถานการณ (Run Setup) 

 ก. ความยาวของแตละรอบการทําซํ้า (Replication Length) ความยาวของแตละรอบการทําซํ้า

ของการจําลองสถานการณไดกําหนดใหสอดคลองกับปริมาณคําส่ังซ้ือจากลูกคาจริง ในงานวิจัยน้ี

กําหนดใหความยาวของแตละรอบการทําซํ้าเทากับ 1 สัปดาห ทั้งน้ีเพื่อใหสอดคลองกับพลวัตของการ

เปล่ียนแปลงปริมาณการส่ังซ้ือของลูกคาที่มีการเปล่ียนแปลงอยูบอยคร้ัง เวลาการทํางานแตละวันคือ 

24 ชั่วโมง 

 ข. การกําหนดจํานวนรอบการทําซํ้า (Number of Replications) มีผลตอคาสถิติที่ยอมรับได

ของผลการทดลอง การจําลองสถานการณในงานวิจัยน้ีเร่ิมจากคาจํานวนรอบการทําซํ้าตั้งตน 3 รอบ 

และไดคาความคลาดเคล่ือน Half-Width ของคาเฉล่ียจากการทดลองเทากับ 6.6 ชิ้น แตคาความคาด

เคล่ือนเฉล่ียที่ไดจากการเก็บขอมูลมีคาเทากับ 3.3 แทนคาในสมการ (2) (Kelton et al., 2010) ไดจํานวน

รอบการทําซํ้าที่เหมาะสมเทากับ 12 รอบ 

    







=








≅ 2

2

2

2
0

0 3.3
6.63

h
hnn                      (2) 

 

 โดยที่ n  =  จํานวนรอบการทําซํ้าที่เหมาะสมที่ทําใหเกิดความแปรปรวนตามคาความ

คลาดเคล่ือนของคาเฉล่ียที่สามารถยอมรับได 

   0n  =  จํานวนรอบการทําซํ้าที่เกิดจากการทดลองคราวๆ มีคาเทากับ 3 

   h   =  คาความคลาดเคล่ือน Half-Width ของคาเฉล่ียที่สามารถยอมรับไดมีคา

เทากับ 3.3 

   0h  =  คาความคลาดเคล่ือน Half-Width ของคาเฉล่ียที่เกิดจากการทดลองคราวๆ 

มีคาเทากับ 6.6 

 

  ค. ชวงเวลาการแกวงของขอมูล (Warm-up Period) เน่ืองจากระบบการผลิตของโรงงาน

ตัวอยางเปนระบบที่มีการผลิตตลอด 24 ชั่วโมง ซ่ึงแสดงวาระบบไมเคยวางจากการผลิตเลย แต

ขอจํากัดประการหน่ึงของการจําลองสถานการณดวยโปรแกรม Arena คือระบบของแบบจําลองจะ

เร่ิมตนจากระบบที่ไมมีการผลิตใดๆ (Empty System) กอนที่ระบบจะเขาสูสถานะเสถียร (Steady State) 

ดังน้ันในการจําลองสถานการณจึงจําเปนตองชดเชยชวงเวลาการแกวงของการจําลองสถานการณใน

ชวงแรก การกําหนดชวงเวลาชดเชยดังกลาวสามารถกําหนดไดจากผลการจําลองสถานการณจาก

จํานวนงานระหวางการผลิต ดังแสดงในรูปที่ 4 ซ่ึงผลการจําลองสถานการณจากโปรแกรม Arena แสดง

วาชวงเวลาการแกวงของจํานวนงานระหวางการผลิตกอนเขาสูสถานะเสถียร เทากับ 3.46 ชั่วโมง โดย

ที่แกนตั้งคือจํานวนชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิต และแกนนอนคือจํานวนชั่วโมงในการจําลอง

สถานการณ 

 



105 
 

ปที่ 9 ฉบับที่ 2 (กรกฎาคม - ธันวาคม 2555) 

วารสารบริหารธุรกิจเทคโนโลยีมหานคร 

 
 

รูปที่ 4 : ชวงเวลาการแกวงของจํานวนงานระหวางการผลิตของโรงงานตัวอยาง 

 

การทดสอบความถูกตองของแบบจําลองสถานการณ  

แบบจําลองสถานการณจากหัวขอการจําลองสถานการณ (Simulation Model) ของโรงงานถัง

นํ้ามันและพนสี และการกําหนดคาเร่ิมตนของแบบจําลองสถานการณ (Run Setup) ถูกทดสอบความ

ถูกตองของแบบจําลองอีกดวย 1. การพิสูจนยืนยัน (Verification) และ 2. การทดสอบความถูกตอง 

(Validation) ดังรายละเอียดตอไปน้ี 

  ก. การพิสูจนยืนยัน (Verification) ไดทําการทดสอบผลที่ไดจากแบบจําลองกับผลที่คาดวาควร

จะไดรับจากแบบจําลองระหวางกระบวนการสรางแบบจําลองแตละขั้นตอนตามลําดับของการผลิตจริง

ทั้ง 3 สวน (ดังรูปที่ 1, 2 และ 3) จากน้ันจึงนําทั้ง 3 สวนมาประกอบเปนแบบจําลองสถานการณที่สมบูรณ

และทดสอบความถูกตอง  

  ข. การทดสอบความถูกตอง (Validation) การตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลองกับระบบ

การผลิตจริง ไดพิจารณาเปรียบเทียบผลที่ไดจากการผลิตจริงและผลที่ไดจากแบบจําลองสถานการณ 

ซ่ึงพิจารณาจากปริมาณชิ้นงานระหวางการผลิต (Work in Process: WIP) และปริมาณวัตถุดิบคงคาง

ในคลังวัตถุดิบ (Store) จากสายการผลิต Pan Oil โดยตรวจสอบจากผลการจําลองสถานการณที่ทําซํ้า 

12 รอบ และทดสอบสมมติฐานของการทดสอบปริมาณชิ้นงานระหวางการผลิต ดังน้ี  

 

  สมมติฐานหลัก 0H  : ไมมีความแตกตางกันระหวางคาเฉล่ียปริมาณ WIP ของระบบ

การผลิตแบบปจจุบันกับของแบบจําลองสถานการณ 

  สมมตฐิานรอง 1H   :  มีความแตกตางกันระหวางคาเฉล่ียปริมาณ WIP ของระบบการ

ผลิตแบบปจจุบันกับของแบบจําลองสถานการณ 
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ณัฐชยา คงอุดมเกียรติ, เจริญชัย โขมพัตราภรณ, ชอแกว จตุรานนท และ ธีรเดช วุฒิพรพันธ 

การลดปริมาณวัตถุดิบคงคลังโดยระบบการผลิตแบบดึงและการจําลองสถานการณ 

และตั้งสมมติฐานของการทดสอบปริมาณชิ้นงานคงคางในคลังวัตถุดิบ (Store) ไดดังน้ี 

 

  สมมติฐานหลัก 0H   : ไมมีความแตกตางกันระหวางคาเฉล่ียปริมาณวัตถุดิบคงคาง

ของระบบการผลิตแบบปจจบุันกับของแบบจําลองสถานการณ 

  สมมติฐานรอง 1H     : มีความแตกตางกันระหวางคาเฉล่ียปริมาณวัตถุดิบคงคางของ

ระบบการผลิตแบบปจจุบันกับของแบบจําลองสถานการณ 

 

 จากการทดสอบสมมติฐานเพื่อหาคาความแตกตางของระบบการผลิตจริงและผลจาก

แบบจําลองสถานการณ โดยพิจารณา WIP ในกระบวนการและชิ้นงานคงคางที่คลังวัตถุดิบ แสดงให

เห็นวาระบบการผลิตของโรงงานตัวอยางและแบบจําลองสถานการณไมมีความแตกตางกันเชิงสถิติที่

ระดับนัยสําคัญ 0.05 ดังน้ันจึงสรุปไดวาแบบจําลองสถานการณมีความถูกตองยอมรับได 

 

การปรับปรุงและผลการทดลอง 
 

  ในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบดึงกับรอบการสงมอบวัตถุดิบโดยใชใบคัมบัง จําเปนตอง

กําหนดใบคัมบังที่ตองการ จากน้ันจึงทดสอบแนวทางการปรับปรุงรอบการสงมอบวาสงผลมากนอย

เพียงไรกับระบบการผลิตโดยรวม ดังมีรายละเอียดตอไปน้ี 
 

การคํานวณหาจํานวนใบคัมบังเร่ิมตนที่เหมาะสม 

จํานวนใบคัมบังเร่ิมตนของแบบจําลองสถานการณของระบบการผลิตแบบดึงสามารถคํานวณ

ไดจากสมการที่ (1) ตามรหัสของวัตถุดิบดังสรุปในตารางที่ 4 ซ่ึงแนวทางที่ 1, 2 และ 3 ในตารางมี

ความหมายดังตอไปน้ี 

 แนวทางที่ 1 หมายถึง ระบบการผลิตปจจุบันโดยรอบการสงมอบยังไมเปล่ียนแปลงแต

ประยุกตใชระบบคัมบังเพื่อจํากัดปริมาณการสงมอบวัตถุดิบตามการปรับเปล่ียนความ

ตองการของลูกคา 

 แนวทางที่ 2 หมายถึง ระบบการผลิตแบบดึงโดยมีรอบการสงมอบเปน 2 วันตอรอบ 

 แนวทางที่ 3 หมายถึง ระบบการผลิตแบบดึงโดยมีรอบการสงมอบเปน 1 วันตอรอบ 
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ปที่ 9 ฉบับที่ 2 (กรกฎาคม - ธันวาคม 2555) 

วารสารบริหารธุรกิจเทคโนโลยีมหานคร 

                ตารางที่ 4 : จํานวนใบคัมบังเริ่มตนเพื่อใชเรียกงานจากผูสงมอบที่คํานวณได 

รหัสวัตถุดิบ 
จํานวนใบคัมบัง 

แนวทางที่ 1  แนวทางที่ 2 แนวทางที่ 3 

879 22 - 11 
851 9 - - 
852 9 - - 
854 9 - - 
869 22 - - 
870 22 - - 
872 22 - - 
1017 11 - - 
1030 22 - - 

3836 8 - - 

873 25 17 9 

1972 33 22 11 
2979 7 - 4 
2982 7 - 4 
2980 7 - 4 
2981 7 - 4 
1467 44 - 22 

                หมายเหตุ (-) คือ รายการวัตถุดิบนั้นไมมีการปรับปรุงรอบการจัดสงเทียบกับแนวทางกอนหนานี้ 

 

ในการปฏิบัติงานจริงบริษัทผูสงมอบ (Suppliers) แตละรายจะทําการสงวัตถุดิบตามรอบวัน

การสงมอบ ไดแก 3 วันตอ 1 รอบ, 2 วันตอ 1 รอบและ 1 วันตอ 1 รอบ ขึ้นกับขอตกลงกับโรงงาน สําหรับ

แนวคิดระบบการผลิตแบบดึงจะมีการเรียกชิ้นงานจากใบคัมบังที่ถูกปลดเมื่อผลิตชิ้นงานสําเร็จรูป 

(Finished Goods) เสร็จแลว จากน้ันใบคัมบังจะถูกสงตอไปยังผูสงมอบเพื่อสงสัญญาณการเติมวัตถุดิบ

หรือสงมอบใหแกโรงงานในทันที แตในทางปฏิบัติยังไมสามารถเรียกวัตถุดิบจากบริษัทผูสงมอบตาม

เวลาการผลิตงานเสร็จจริงไดทันทีเน่ืองจากขอจํากัดในการสงมอบตามรอบการสงมอบ 3 วันตอ 1 รอบ, 

2 วันตอ 1 รอบ และ 1 วันตอ 1 รอบดังที่ไดกลาวมาแลว  

เพื่อลดปริมาณวัตถุดิบของโรงงานจึงตองปรับระบบการผลิตใหเปนระบบการผลิตแบบดึงโดย

ใชคัมบังหรือรวมกับปรับรอบการสงมอบใหเร็วขึ้น งานวิจัยน้ีจึงเสนอแนวทางการปรับปรุงรอบการสง

มอบใหจัดสงใหรวดเร็วขึ้นดวยแนวทางที ่2 และ 3 ขางตน นอกเหนือจากการประยุกตใชแนวทางระบบ

การผลิตแบบดึงโดยใชใบคัมบังดวยแนวทางที่ 1 เพราะโดยทั่วไปแลวระยะเวลาการสงรอบที่นานขึ้นจะ

สงผลใหปริมาณวัตถุดิบ (Inventory) ที่ตองเก็บรักษามากขึ้นดวย 

เมื่อไดจํานวนใบคัมบังตามตารางที่  4 แลว ขั้นตอนตอไปคือการปรับปรุงแบบจําลอง

สถานการณใหสอดคลองกับระบบการเรียกงานจากบริษัทผูสงมอบโดยใชระบบใบคัมบังและความถี่ของ

การสงมอบวัตถุดิบ 
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ณัฐชยา คงอุดมเกียรติ, เจริญชัย โขมพัตราภรณ, ชอแกว จตุรานนท และ ธีรเดช วุฒิพรพันธ 

การลดปริมาณวัตถุดิบคงคลังโดยระบบการผลิตแบบดึงและการจําลองสถานการณ 

แบบจําลองสถานการณระบบการผลิตแบบดึงของบริษัทผูสงมอบ 

   จากการนําระบบการผลิตแบบดึงมาประยุกตใชในการเรียกวัตถุดิบจากบริษัทผูสงมอบ 

สามารถสรางแบบจําลองสถานการณระบบการผลิตของโรงงานตัวอยางในโปรแกรม Arena ดังรูปที่ 5 

ซ่ึงแสดงการปรับปรุงแบบจําลองสถานการณของสายการผลิต Pan Oil ซ่ึงประกอบดวย 3 สวนหลัก

เชนเดิม คือ 1. สวนที่เก่ียวของกับบริษัทผูสงมอบ 2. สวนของโรงงานน่ันคือกระบวนการผลิตภายใน

โรงงาน และ 3. สวนที่เก่ียวของกับลูกคา แตมีการปรับปรุงสวนที่เก่ียวของกับบริษัทผูสงมอบเพื่อให

สอดคลองกับระบบการสงมอบตามใบคัมบังดังแสดงในรูปที่ 6 โดยยกตัวอยางระบบใบคัมบังของ

วัตถุดิบรหัส 873 ของสายการผลิต Pan Oil (ในระบบที่สมบูรณประกอบไปดวยวัตถุดิบทั้งส้ิน 17 

รายการตามรายละเอียดในตารางที่ 3 และ 4) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 5 : ตัวอยางแบบจําลองสถานการณระบบการผลิตแบบดึงของสายการผลิต Pan Oil 
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ปที่ 9 ฉบับที่ 2 (กรกฎาคม - ธันวาคม 2555) 

วารสารบริหารธุรกิจเทคโนโลยีมหานคร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

    

    

 

 

 จากรูปที่ 6 ตัวเลขในแบบจําลองสถานการณแสดง Module ของโปรแกรม Arena ที่เก่ียวของ 

โดย Module ที่ 1 และ 2 เปนการสรางใบคัมบังที่จะใชเรียกงานจากผูสงมอบวัตถุดิบรหัส 873 และที่

เก็บใบคัมบังชั่วคราวตามลําดับ และวัตถุดิบจะถูกสรางจาก Module ที่ 3 แตมีขอแตกตางคือใบคัมบังที่

สรางจาก Module ที่ 1 และ 2 จะมีการสรางเพียงคร้ังเดียวตามจํานวนใบคัมบังที่คํานวณไดในตารางที่ 

4 และนําวนกลับมาใชใหมในระบบ ในขณะที่วัตถุดิบที่สรางขึ้นจาก Module ที่ 3 จะมีการสรางขึ้นใหม

ทุกคร้ังที่มีการเรียกวัตถุดิบจากโรงงานตามใบคัมบัง จากน้ันวัตถุดิบจะถูกสงตอไปยัง Store ของ

วัตถุดิบ 873 (Module ที่ 7) และตั้งแต Module ที่ 8-13 เปน Module ที่เก่ียวของกับกระบวนการภายใน

คลังวัตถุดิบเพื่อเตรียมสงชิ้นงานเขาสูกระบวนการผลิตในโรงงานตอไป 

 หัวขอตอไปเปนผลจากการเปรียบเทียบการจําลองสถานการณตามแนวทางทั้ง 3 เพื่อ

ตรวจสอบผลกระทบโดย เทียบกับระบบปจจุบันที่ไมมีการสงมอบตามใบคัมบัง 

 

การเปรียบเทียบผลจากการจําลองสถานการณของระบบการผลิตปจจุบันและระบบการผลิต

แบบดึง 

   จากการสรางแบบจําลองสถานการณของโรงงานตัวอยาง ประกอบดวย ระบบการผลิตปจจุบัน

และระบบการผลิตที่มีการนําระบบการผลิตแบบดึงมาประยุกตใชกับบริษัทผูสงมอบ โดยระบบการผลิต

แบบดึงน้ันเมื่อมีการใชใบคัมบังในการเรียกวัตถุดิบ จํานวนวัตถุดิบตอใบคัมบังและจํานวนวัตถุดิบตอ

ภาชนะในการสงเขาสูสายการผลิตน้ันมีจํานวนที่แตกตางกัน ดังแสดงในตารางที่ 5 
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รูปที่ 6 : ตัวอยางแบบจําลองสถานการณระบบการผลิตแบบดึงของผูสงมอบรหัสวตัถุดิบ 873 สายการผลิต Pan Oil 
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ณัฐชยา คงอุดมเกียรติ, เจริญชัย โขมพัตราภรณ, ชอแกว จตุรานนท และ ธีรเดช วุฒิพรพันธ 

การลดปริมาณวัตถุดิบคงคลังโดยระบบการผลิตแบบดึงและการจําลองสถานการณ 

ตารางที่ 5 : จํานวนวัตถุดิบตอใบคัมบังและจํานวนวัตถุดิบตอภาชนะในการสงเขาสูสายการผลิตของแตละรายการ

วัตถุดิบ 

รหัสวัตถุดิบ 
จํานวนชิ้นงานในการจัดสง

(ชิ้นงาน/ใบคัมบัง) 

จํานวนวัตถุดิบตอภาชนะในการสงเขาสู

สายการผลิต 

851 100 30 

852 100 30 

854 100 30 

3836 100 30 

873 200 50 

1017 150 50 

869 100 50  

870 100 50 

872 100 50 

1030 100 50 

1972 200 70 

2979 500 70 

2980 500 70 

2981 500 70 

879 200 10 

1467 500 10 

 

  ดังที่ไดกลาวไวในเบื้องตนวา สวนของสายการผลิตโรงงานและสงตอไปยังลูกคา (สวนที่ 2 

และ 3 ของรูปที่ 2 และ 3) ไดประยุกตใชแนวคิดการผลิตแบบดึงแลว แตสวนที่เก่ียวขอกับผูสงมอบ 

(สวนที่ 1 ของรูปที่ 1) ยังไมมีการประยุกตใชการผลิตแบบดึงในปจจุบัน แตการศึกษาน้ีตองการศึกษา

ผลกระทบของการประยุกตใชแนวคิดการผลิตแบบดึงกับผูสงมอบ ซ่ึงผลการทดลองจากการจําลอง

สถานการณไดสะทอนแนวคิดดังกลาวในตารางที่ 6 ดังน้ี 

  ผลการจําลองสถานการณแสดงผล WIP ในสายการผลิตดังสดมภที่ 2 ของตารางที่ 6 ซ่ึง

สอดคลองกับจํานวน WIP ในสายการผลิตจริง สดมภที่ 3-5 เปนผลของการจําลองสถานการณตาม

แนวทางที่ 1-3 ดังที่ไดกลาวไวในหัวขอ การคํานวณหาจํานวนใบคัมบังเร่ิมตนที่เหมาะสม ตามลําดับ 

จากตารางจะเห็นไดวาโดยเฉล่ียแลวปริมาณวัตถุดิบในคลังเมื่อประยุกตใชระบบการผลิตแบบดึงตาม

แนวทางที่ 2 และ 3 มีปริมาณนอยกวาแนวทางที่ 1 (จํานวนชิ้นวัตถุดิบที่ลดลงตามแนวทางที่ 1 แสดง

ในตารางที่ 7) โดยที่แนวทางที่ 3 จะสงผลใหมีปริมาณวัตถุดิบคงคางในคลังวัตถุดิบนอยที่สุด เน่ืองจาก

มีรอบการสงมอบที่เร็วที่สุดคือ 1 วันตอ 1 รอบการสงมอบซ่ึงเปนรอบการสงมอบที่เร็วที่สุดที่สามารถ

ปฏิบัติได  
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ปที่ 9 ฉบับที่ 2 (กรกฎาคม - ธันวาคม 2555) 

วารสารบริหารธุรกิจเทคโนโลยีมหานคร 

ตารางที่ 6 : ปริมาณชิ้นงานคงคางในสายการผลิตและสวนของลูกคา (สวนที่ 2 และ 3 ในแบบจําลอง) และสวนผูสงมอบ 

(สวนที่ 1 ในแบบจําลอง) 

รหัสวัตถุดิบ 
ระบบการผลิต

ปจจุบัน 

ระบบการผลิตแบบดึง 

แนวทางที่ 1 แนวทางที่ 2 แนวทางที่ 3 

851 1,754.09 32.81 - - 

852 2,649.23 33.13 - - 

854 1,520.91 33.44 - - 

3836 2,596.92 28.15 - - 

873 7,286.77 58.19 42.94 28.09 

1017 3,303.33 42.98 42.94 43.07 

869 6,469.97 51.04 51.05 51.05 

870 6,380.73 51.04 51.05 51.05 

872 8,130.65 51.04 51.05 51.05 

1030 4,967.41 51.04 51.05 51.05 

1972 6,392.91 57.98 42.63 28.16 

2979 4,160.68 28.24 - 20.35 

2980 5,248.63 43.08 - 28.21 

2981 7,519.57 43.08 - 28.21 

2982 5,201.06 28.24 - 20.35 

879 9,141.72 42.52 - 35.56 

1467 11,464.46 770.02 - 408.93 

หมายเหตุ (-) คือ รายการวัตถุดิบนัน้ไมมีการปรับลดเวลารอบการสงมอบ 

 

ผลกระทบเชิงเศรษฐศาสตรของการปรับใชระบบใบคัมบังและรอบการสงมอบวัตถุดิบ 

 ผลจากการจําลองสถานการณของระบบปจจุบันเทียบกับที่ใชระบบใบคัมบังในการเรียกสง

วัตถุดิบจากผูสงมอบตามแนวทางการปรับปรุงที่ 2 และ 3 ของโรงงานตัวอยาง ซ่ึงสงผลใหปริมาณ

วัตถุดิบลดลงและสงผลกระทบเชิงเศรษฐศาสตรโดยคดิตามราคาตอหนวยของแตละวัตถดิุบ ดังสามารถ

สรุปไดในตารางที่ 7, 8 และ 9 ตามลําตับ  

 ตารางที่ 7 แสดงจํานวนชิ้นวัตถุดิบในระบบดังแสดงในสดมภที่ 2 ราคาตอหนวยวัตถุดิบใน

สดมภที่ 3 เมื่อทําการจําลองสถานการณตามแนวทางที่ 1 แลวไดจํานวนวัตถุดิบในสดมภที่ 4 คิดเปน

รอยละที่ลดลงในสดมภที่ 5 และตนทุนที่ลดลงในสดมภสุดทาย ตัวอยางการคํานวณจํานวนวัตถุดิบคง

คางที่ลดลงของวัตถุดิบ 851 ตามแนวทางที่ 1 ดังน้ี จํานวนชิ้นงานที่คงเหลือ 985 = 32.81 (คือ จํานวน

ชิ้นงานคงเหลือที่ไดจากแบบจําลองสถานการณ จากตารางที่ 6) x 30 (คือ จํานวนวัตถุดิบตอภาชนะใน

การสงเขาสูสายการผลิต จากตารางที่ 5) เปนตน ดังน้ันหากเปรียบเทียบการเรียกงานแบบระบบการ

ผลิตแบบดึงกับการเรียกงานปจจุบันของโรงงาน โดยใชรอบการเรียกงานเดิม (แนวทางที่ 1) พบวา

สามารถลดจํานวนชิ้นงานลงเฉล่ีย 54.25% คิดเปนจํานวนเงินเฉล่ียได 148,070.49 บาทตอเดือน 
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ณัฐชยา คงอุดมเกียรติ, เจริญชัย โขมพัตราภรณ, ชอแกว จตุรานนท และ ธีรเดช วุฒิพรพันธ 

การลดปริมาณวัตถุดิบคงคลังโดยระบบการผลิตแบบดึงและการจําลองสถานการณ 

ตารางที่ 7 : จํานวนชิ้นงานคงคางในคลังวัตถุดิบจากการปฏิบัติงานปจจุบันเทียบกับการจําลองสถานการณตามแนว

ทางการผลิตแบบดึงตามแนวทางที่ 1 

รหัสวัตถุดิบ

คงคาง 

ระบบการผลิตปจจุบัน ระบบการผลิตแบบดึงตามแนวทางที่ 1 

จํานวน (ชิ้น) ราคา/หนวย จํานวน (ชิ้น) % ชิ้นที่ลด ตนทุนที่ลด (บาท) 

851 1,755 89 985 43.87 68,530.00 

852 2,650 22 994 62.49 36,432.00 

854 1,521 95 1,004 33.99 49,115.00 

3836 2,597 35 845 67.46 61,320.00 

873 7,287 45.61 2,910 60.07 199,634.97 

1017 3,304 22.94 2,149 34.96 26,495.70 

869 6,470 80.17 2,552 60.56 314,106.06 

870 6,381 102.41 2,552 60.01 392,127.89 

872 8,131 82.95 2,552 68.61 462.778.05 

1030 4,968 17.8 2,552 48.63 43,004.80 

1972 6,393 64 4,059 36.51 149,376.00 

2979 4,161 36 1,977 52.49 78,624.00 

2980 5,249 79.74 3,016 42.54 178,059.42 

2981 7,520 45.34 3,016 59.89 204,211.36 

2982 5,202 31 1,977 62.00 99,975.00 

879 9,142 11.12 425 95.35 96,933.04 

1467 11,465 15 7,700 32.84 56,475.00 

เฉลี่ย 5,540.94 51.48 2,428 54.25 148,070.49 

  

 สําหรับการปรับรอบการสงมอบตาม แนวทางที่ 2 ดังแสดงในตารางที่ 8 สามารถลดจํานวน

ชิ้นงานลงได 56.64% เทียบกับการสงมอบในปจจุบันของโรงงาน คิดเปนจํานวนเงินเฉล่ีย 157,374.86 

บาทตอเดือน และในการปรับรอบการสงมอบของระบบการผลิตแบบดึงใหเร็วที่สุดที่เปนไปไดคือ 1 วัน

ตอ 1 รอบการสงมอบตามแนวทางที่ 3 ซ่ึงแสดงผลการจําลองสถานการณในตารางที่ 9 สามารถลด

จํานวนชิ้นงานลงไดถึง 63.18% คิดเปนจํานวนเงินเฉล่ีย 175,155.89 บาทตอเดือน 
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ปที่ 9 ฉบับที่ 2 (กรกฎาคม - ธันวาคม 2555) 

วารสารบริหารธุรกิจเทคโนโลยีมหานคร 

ตารางที่ 8 : จํานวนชิ้นงานคงคางในคลังวัตถุดิบจากการปฏิบัติงานปจจุบันเทียบกับการจําลองสถานการณตามแนว

ทางการผลิตแบบดึงตามแนวทางที่ 2 

รหัสวัตถุดิบ

คงคาง 

ระบบการผลิตปจจุบัน ระบบการผลิตแบบดึงตามแนวทางที่ 2 

จํานวน (ชิ้น) ราคา/หนวย จํานวน (ชิ้น) % ชิ้นที่ลด ตนทุนที่ลด (บาท) 

851 1,755 89 985 43.87 68,530.00 

852 2,650 22 994 62.49 36,432.00 

854 1,521 95 1,004 33.99 49,115.00 

3836 2,597 35 845 67.46 61,320.00 

873 7,287 45.61 2,147 70.54 234,435.40 

1017 3,304 22.94 2,147 35.02 265,41.58 

869 6,470 80.17 2,552 60.56 314,106.06 

870 6,381 102.41 2,552 60.01 392,127.89 

872 8,131 82.95 2,552 68.61 462.778.05 

1030 4,968 17.8 2,552 48.63 43,004.80 

1972 6,393 64 2,132 66.65 272,704.00 

2979 4,161 36 1,977 52.49 78,624.00 

2980 5,249 79.74 3,016 42.54 178,059.42 

2981 7,520 45.34 3,016 59.89 204,211.36 

2982 5,202 31 1,977 62.00 99,975.00 

879 9,142 11.12 425 95.35 96,933.04 

1467 11,465 15 7,700 32.84 56,475.00 

เฉลี่ย 5,540.94 51.48 2,269 56.64 157,374.86 

 

ตารางที่ 9 : จํานวนชิ้นงานคงคางในคลังวัตถุดิบจากการปฏิบัติงานปจจุบันเทียบกับการจําลองสถานการณตามแนว

ทางการผลิตแบบดึงตามแนวทางที่ 3 

รหัสวัตถุดิบ

คงคาง 

ระบบการผลิตปจจุบัน ระบบการผลิตแบบดึงตามแนวทางที่ 3 

จํานวน (ชิ้น) ราคา/หนวย จํานวน (ชิ้น) % ชิ้นที่ลด ตนทุนที่ลด (บาท) 

851 1,755 89 985 43.87 68,530.00 

852 2,650 22 994 62.49 36,432.00 

854 1,521 95 1,004 33.99 49,115.00 

3836 2,597 35 845 67.46 61,320.00 

873 7,287 45.61 1,405 80.72 268,278.02 

1017 3,304 22.94 2,154 34.81 26,381.00 
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ณัฐชยา คงอุดมเกียรติ, เจริญชัย โขมพัตราภรณ, ชอแกว จตุรานนท และ ธีรเดช วุฒิพรพันธ 

การลดปริมาณวัตถุดิบคงคลังโดยระบบการผลิตแบบดึงและการจําลองสถานการณ 

ตารางที่ 9 : (ตอ) 

รหัสวัตถุดิบ

คงคาง 

ระบบการผลิตปจจุบัน ระบบการผลิตแบบดึงตามแนวทางที่ 3 

จํานวน (ชิ้น) ราคา/หนวย จํานวน (ชิ้น) % ชิ้นที่ลด ตนทุนที่ลด (บาท) 

869 6,470 80.17 2,552 60.56 314,106.06 

870 6,381 102.41 2,552 60.01 392,127.89 

872 8,131 82.95 2,552 68.61 462.778.05 

1030 4,968 17.8 2,552 48.63 43,004.80 

1972 6,393 64 1,408 77.98 319,040.00 

2979 4,161 36 1,425 65.75 98,496.00 

2980 5,249 79.74 1,975 62.37 261,068.76 

2981 7,520 45.34 1,975 73.74 251,410.30 

2982 5,202 31 1,425 72.61 117,087.00 

879 9,142 11.12 356 96.11 97,700.32 

1467 11,465 15 4,080 64.41 110,775.00 

เฉลี่ย 5,540.94 51.48 1,778 63.18 175,155.89 

  

สรุปผลและขอเสนอแนะ 
  

 งานวิจัยน้ีศึกษาผลกระทบของการประยุกตใชระบบการผลิตแบบดึงกับผูสงมอบของ

สายการผลิต Pan Oil ของบริษัทกรณีศึกษา โดยมีแนวความคิดการเรียกวัตถุดิบโดยใชใบคัมบังในการ

สงมอบวัตถุดิบ การศึกษาผลกระทบดังกลาวไดศึกษาผานการจําลองสถานการณดวยโปรแกรม Arena 

จากผลการจําลองสถานการณแสดงใหเห็นวา การประยุกตใชระบบใบคัมบังสามารถลดจํานวนวัตถุดิบ

ไดมากกวา 50% และลดตนทุนไดเกือบ 150,000 บาทตอเดือนไมวาจะปฏิบัติตามแนวทางการปรับปรุง

ใดก็ตาม และหากสามารถปรับรอบการสงมอบใหเร็วขึ้นอีกก็สามารถลดทั้งจํานวนวัตถุดิบและตนทุน

ไดมากขึ้น 

 อยางไรก็ดี แมแบบจําลองสถานการณของระบบการผลิตที่สรางขึ้นมีความยืดหยุนและ

สามารถรองรับการเปล่ียนแปลงหรือการปรับปรุงกระบวนการผลิตอ่ืนๆ ของโรงงานตัวอยางได แต

แบบจําลองสถานการณน้ียังไมครอบคลุมพิจารณาคาใชจายที่เก่ียวของในการจัดการใหรอบการจัดสง

เพิ่มขึ้น 
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ปที่ 9 ฉบับที่ 2 (กรกฎาคม - ธันวาคม 2555) 

วารสารบริหารธุรกิจเทคโนโลยีมหานคร 
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