
21  วารสารวิชาการมหาวิทยาลัยธนบุรี (วิทยาศาสตรและเทคโนโลยี) ปท่ี 1 ฉบับที่ 2 เดือนกรกฎาคม – ธันวาคม 2560 

การควบคุมปริมาณการจัดเก็บแมสี:กรณีศึกษาโรงงานผลิตหนังเทียมตัวอยาง 

The Primary Colors Inventory Control : A Case Study Leatherette Sample Factory 
ปญญา สําราญหันต1* ณภพ ซายสุวรรณ2 สวัสดิ์ ทองสิน3 นิธิศ ปุณธนกรภัทร4 

1* 2 3 4สาขาวิชาเทคโนโลยีอุตสาหกรรม คณะวิทยาศาสตรและเทคโนโลยี มหาวิทยาลัยราชภัฏบานสมเด็จเจาพระยา 

1061 ซอยอิสรภาพ 15 ถนนอิสรภาพ แขวงหิรัญรูจี เขตธนบุรี กรุงเทพ 10600  โทร 083-1555626  

Panya  Sumranhun1*,  Naphop Saisuwan2, Sawat Thongsin3, Nithit Punthanakoraphat4 

Industrial Technology Department Faculty of Science and Technology Bansomdejchaopraya Rajabhat University 

E-mail: sumranhun@gmail.com 

 

บทคดัยอ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือลดความแตกตางของปริมาณจัดเก็บแมสีหนังเทียมตอการใชงาน ดวยหลักการจัดการ

สินคาคงคลัง โดยจากการศึกษาปญหาของบริษัทหนังเทียมตัวอยางพบวา  แมสีสําหรับใชเปนสวนผสมหนังเทียม จํานวน 6 

ชนิด มีปริมาณสินคาคงคลังท่ีสูงกวาปริมาณการใชงาน และแมสีบางชนิดมีปริมาณสินคาคงคลังท่ีไมเพียงพอตอการใชงาน โดย

มีสาเหตุมาจากไมมีการกําหนดปริมาณและระบบควบคุมการจัดซ้ือแมสีท่ีเหมาะสม โดยงานวิจัยน้ีไดแบงขั้นตอนดําเนิน

งานวิจัยไว 3 ขั้นตอน คือ การศึกษาสภาพปจจุบันเพื่อกําหนดขอบเขตและหาสาเหตุ การกําหนดปริมาณแมสีแตละชนิดท่ีตอง

จัดเก็บ ดวยการพยากรณความตองการรวมกับการกําหนดสินคาคงคลังเผ่ือ การออกแบบระบบควบคุมปริมาณและเวลาในการ

ส่ังซ้ือ ดวยระบบคัมบัง 

ผลของงานวิจัยพบวา ปริมาณสินคาคงคลังเฉลี่ยลดลงจากเดิมรอยละ 46.49 และการพยากรณปริมาณการจัดเก็บแม

สี ทําใหความแตกตางระหวางปริมาณการใชงานและยอดการจัดเก็บของแมสี 7 ชนิดเฉล่ียเหลือรอยละ 5.53 จากเดิมเฉลี่ยรอย

ละ 6.63 นอกจากน้ันระบบคัมบังสามารถชวยควบคุมปริมาณและเวลาในการจัดซื้อแมสี ไดเทากับปริมาณการใชจริง 

คําสําคัญ: ปริมาณการจัดเก็บสินคาคงคลัง 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 

 คลังสินคาเปนองคประกอบท่ีสําคัญ องคประกอบหน่ึงในการบริหารหวงโซอุปทาน กิจกรรมตางๆ ในการบริหาร

คลังสินคา เชนการรับสินคา (Receiving) การแยกบรรจุลวงหนา (Prepackaging) การจัดเก็บเขาท่ี (Put away) การหยิบ

สินค าตามรายการ(Order Picking) การบรรจุหีบหอ (Packaging) การจัดกลุมและการจัดสงสินคา (Unitizing and 

Shipping) ซ่ึงจะเห็นไดวาทุกๆกิจกรรมจะเก่ียวของกันกับสินคาคงคลัง (Inventory)ท้ังสิ้นซึ่งการบริหารสินคาคงคลังท่ีดี จะ 

ชวยลดปญหาการหยุดชะงัก เพ่ิมความยืดหยุน และเพ่ิมประสิทธิภาพของระบบหวงโซอุปทาน [1] นอกจากน้ันการมีสินคาคง

คลังท่ีเพียงพอ ยังชวยลดความลาชาในระบบหวงโซอุปทาน จากผูจัดหา ไปสูผูใชในทุกๆขั้นตอน ทําใหมีความจําเปนท่ีจะตองมี

วัสดุคงคลังเอาไวเพ่ือปองกันเหตุการณวัสดุไมเพียงพอโดยใชวัสดุคงคลังเปนกันชน (Buffer) ชวยใหรักษากระบวนการใหมี

อัตราคงท่ีสมํ่าเสมอ และในทางกลับกันหากมีปริมาณสินคาคงคลังมากเกินจําเปนจะสงผลตอตนทุนคลังสินคา โดยตนทุนของ

สินคาคงคลังคิดเปน รอยละ 10-60 ของตนทุนธุรกิจ ขึ้นอยูกับประเภทอุตสาหกรรม [2] และปญหาจากการท่ีมีปริมาณสินคา

คงคลังท่ีไมเหมาะสม เชนสินคาคงคลังหมดอายุ ลาสมัย และเกิดตนทุนถือครองเพ่ิมขึ้น เปนตน ดังน้ันการสมดุลระหวาง

ปริมาณการใชและการจัดหาสินคาคงคลังท่ีเหมาะสม จึงมีความจําเปนอยางย่ิงในการบริหารคลังสินคา 

บริษัทอุตสาหกรรมการผลิตหนังเทียมตัวอยาง เปนผูผลิตหนังเทียมประเภท PU และ PVC เพ่ือนําไปใชเปนวัตถุดิบ

ในการผลิตเคร่ืองหนัง และเฟอรนิเจอร เปนตน โดยวัตถุดิบหลักท่ีสําคัญคือแมสี ท่ีใชเปนสวนผสมในการผลิตหนังเทียม จ า ก

การวิเคราะหชนิดและปริมาณของแมสีจํานวน 6 ชนิด ซ่ึงมียอดการใชสูงถึง รอยละ 87 มาเปนขอมูลในการวิเคราะหและ

ปรับปรุง โดยจากการศึกษาความสัมพันธของยอดการใชแมสี และยอดการจัดเก็บแมสี ยอนหลัง 12 เดือนเฉล่ียพบวา ปริมาณ

การจัดเก็บ และปริมาณการใชแมสี มีความแตกตางกันเฉล่ีย รอยละ 57.24 ทําใหแมสีบางชนิดมีปริมาณจัดเก็บสูงกวาความ

ตองการ และแมสีบางชนิดมีปริมาณไมเพียงพอตอความตองการ  ซึ่งมีสาเหตุมาจากนโยบายในการจัดซื้อท่ีไมสอดคลองตอ

ความตองการจริง โดยสาเหตุการท่ีมีปรมิาณจัดเก็บท่ีไมเหมาะสมเกิดจากสาเหตุ 2 ประการคอื ชวงเวลาในการทบทวนปริมาณ

สินคาคงคลัง และการใชประสบการณของผูปฏิบัติงานมากกวาดําเนินการตามระบบท่ีชัดเจน [3]  การสั่งซื้อแมสีกอนการ

ปรับปรุงจะใชวิธีการคาดการณปริมาณแมสีแตละชนิดจากประสบการณของพนักงานจัดซื้อ และมีชวงระยะเวลาในการส่ังซื้อ 1 

เดือนตอครั้ง ทําใหความสอดคลองปริมาณการจัดเก็บและปริมาณการใชจริง มีความแตกตางกันดังน้ี 
 

ตารางที่ 1 ปริมาณการใช และยอดการจัดเก็บของแมสี 6 ชนิดกอนการปรับปรุง(ระยะเวลา 7 เดือน) 

ชนิดของแมสี 
ยอดการจัดเก็บแมสี 

(1) 

ยอดการใชแมสีเฉล่ีย 

(2) 
สวนตาง (1) - (2) 

รอยละ สวนตาง

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 และยอดการจัดเก็บของแมสี PU สดีํา และ PU สีขาว มีคาเปนบวก หมายถึงมีปริมาณ

การจัดเก็บสูงกวายอดการใช ทําใหเปนตนทุนในการจัดเก็บสินคาคงคลัง 191.58 กิโลกรัม x 100 บาทตอกิโลกรัม  มีมูลคา
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เทากับ 19,158 บาท ยอดการจัดเก็บของแมสีPVC สีดํา PVC สขีาว PVC สีน้ําตาล และ PVC สีเหลือง มีคาติดลบ หมายถึง มี

ปริมาณแมสีไมเพียงพอตอการใชงาน ทําใหสูญเสียโอกาสในการขายสินคา 151.83 กิโลกรัม x 100 บาทตอกิโลกรัม  มีมูลคา

เทากับ 15,183 บาท มีตนทุนรวม เทากับ 34,341 บาท 

ดังน้ันในการแกปญหาของบริษัทตัวอยางน้ีจึงมีแนวคิดท่ีจะประยุกตใชระบบคัมบังเขามาใชในการควบคุมชนิดและ

ปริมาณแมสี ซึ่งจะทําใหการจัดเก็บและการใชงานใกลเคยีงกัน เพ่ือลดตนทุนในการจัดเก็บแมสี และลดคาสูยเสียโอกาสในการ

ขายสินคา โดยมีขั้นตอนดังตอไปน้ี 
 

วัตถุประสงคของงานวิจัย 

งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อลดความแตกตางของปริมาณการจัดเก็บและการใชของแมสี และประยุกตใชคัมบังเพ่ือ

ควบคมุการเบิกจายของแมสีของโรงงานตัวอยาง  
 

วิธีดําเนินการวิจัย 

 ข้ันตอนน้ีจะเปนการกําหนดรายละเอียดของการของการดาเนินการท่ีสําคัญ แบงออกเปน 3 สวนดังน้ี 

1. ขอบเขตของการศึกษา 

ขอบเขตดานเน้ือหา คือการควบคุมปริมาณคงคลังของแมสีท้ัง 6 ชนิด ดังตารางท่ี 1 ใหสอดคลองตอปริมาณการใช

งาน โดยเริ่มจากออกแบบระบบการไหล ดวยแผนภูมิการไหลของวัตถุดิบและขอมูล และทําการคํานวณหาปริมาณการจัดเก็บ

แมสีที่เหมาะสม ดวยการพยากรณจากขอมูลจํานวน 12 เดือน โดยใชโปรแกรม POM DS for Windows กําหนดสินคาคงคลัง

เผื่อ(Safety stock) เพื่อลดปริมาณการเสียโอกาสจากวัตถุดิบไมเพียงพอ และนําปริมาณแมสีท่ีตองจัดเก็บแตละชนิดมากําหนด

เปนจํานวนคัมบังเพื่อใชในการควบคุมการเบิกจายใหสอดคลองกับการใชงานแมสีตามการใชงาน 

ขอบเขตดานประชากรและกลุมตัวอยาง วิเคราะหขอมูลแมสีจํานวน 6 ชนิด จาก 15 ชนิดของโรงงานตัวอยาง 

ขอบเขตดานพ้ืนท่ีและเวลา งานวิจัยน้ีทําการวิเคราะหขอมูลในคลังวัตถุดิบของบริษัทตัวอยาง โดยมีระยะเวลาใน

การศึกษา ปรับปรงุ และติดตามผล เปนระยะเวลา 12 เดือน 

2. การกําหนดและการควบคุมปริมาณการจัดเก็บแมสี 

ในขั้นตอนน้ีจะทําการกําหนดรายละเอียดของระบบการควบคุมปริมาณจัดเก็บแมสี โดยแบงเปน 2 ขั้นตอนคือ การ

กําหนดปริมาณการจัดเก็บแมสีแตละชนิดท่ีเหมาะสม และการกําหนดคัมบัง (ชนิดและปริมาณ) ดังน้ี 

 2.1 การพยากรณ เพ่ือการกําหนดยอดการจัดเก็บแมสีจํานวน 6 ชนิด ดวยการพยากรณแบบอนุกรมเวลา [4] 

เน่ืองจากรูปแบบการผลิตหนังเทียมมีรูปแบบการผลิตเพื่อจัดเก็บรอคําสั่งซื้อท่ีไมสามารถกําหนดปริมาณความตองการได

แนนอน จึงตองกําหนดปริมาณสินคาคงคลังจากการพยากรณ [5] โดยงานวิจัยน้ีไดกําหนดรูปแบบการพยากรณไว จํานวน 4 

วิธี มีดังน้ี การพยากรณดวยวิธีนาอีฟ การพยากรณดวยวิธีคาเฉลี่ยเคล่ือนท่ีแบบธรรมดา การพยากรณดวยวิธีคาเฉลี่ยเคลื่อนท่ี

แบบถวงนํ้าหนัก การพยากรณดวยวิธีเอกซโพเนน-เชียล และเปรียบเทียบคาความคลาดเคลื่อน โดยตัดสินใจเลือกวิธีการ

พยากรณท่ีมีคาเฉลี่ยเปอรเซน็ตความคาดเคล่ือนสมบูรณ(MAPE)นอยท่ีสุด [6] 

 2.2 การกําหนดสินคาคงคลังเผื่อ (Safety stock) 

โดยกําหนดจากขอมูลยอดการใชแมสี ท้ัง 6 ชนิด จํานวน 12 เดือน เพื่อชดเชยความไมแนนอนของปรมิาณการใชงานใน

ระหวางชวงเวลานํา [7] 

SS = Zασd√LT      (1) 

 เม่ือ SS = ปริมาณสินคาคงคลังเผื่อท่ีมีการแจกแจงแบบปกติ 

  Zα = คาความนาจะเปนกรณีสินคาขาดมือ 
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  σd = คาเบ่ียงเบนความตองการเฉลี่ย(วัน) 

LT = ระยะเวลานํา(วัน) 
 

 2.3 ระบบคัมบัง 

 ระบบคัมบัง เปนเครื่องมือหน่ึงท่ีนําไปใชในระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี และระบบลีน ซ่ึงคัมบังจะไมมีรูปแบบท่ี

แนนอน แตจะมีรูปแบบตามวัตถุประสงค ท่ีแตกตางกันออกไป [8] การใชงานจริงของระบบคัมบังก็คือคําส่ังผลิตท่ีจะเคลื่อนท่ี

ไปพรอมกับวัตถุดิบตามขนาดของหนวยตอจํานวนคัมบังท่ีกําหนด ซ่ึงการเคล่ือนท่ีของคัมบังจะเคลื่อนท่ีไปตามจํานวนการใช

งานหรือตามคําสั่งซ้ือจริง หรือตาม Takt Time คัมบังเปนศัพทในภาษาญี่ปุน หมายถึง ปายหรือสัญญาณ และถูกนํามาใชเปน

ช่ือเรียกแทนปายในการควบคุมวัตถุดิบในระบบการผลิตแบบดึง(Pull System) หรือระบบซุปเปอรมาเก็ต ซึ่งการใชระบบดึงได

จะตองมีการกําหนดปริมาณสินคาคงคลังไวเพื่อใหกระบวนการกอนหนาสามารถมาดึงสินคาไปได และในการกําหนดปริมาณ

สินคาสามารถกําหนดไดหลายรูปแบบข้ึนอยูกับเงื่อนไขและความสามารถของระบบ เชนการกําหนดปริมาณสินคา คงคลังตาม

คําส่ังซ้ือลวงหนาท่ีแนนอน และการใชหลักการพยากรณ เปนตน ปจจุบันมีการประยุกตใชคัมบังในการแกปญหาท่ีหลากหลาย

มากย่ิงข้ึน เชนการลดปริมาณวัตถุดิบคงคลัง [9]  นําไปใชในการเพิ่มผลิตภาพสายการผลิต ลดปริมาณสินคาคงคลัง ลดความ

ผิดพลาดในการตัดสินใจของพนักงาน [10]  ถึงจะมีการประยุกตใชท่ีหลากหลายปญหามากย่ิงข้ึน แตก็ยังคงไวซ่ึงหลักการของ

ระบบดึงอยูเปนหลักสําคัญ  
 

ผลของงานวิจัย 

 การเปรียบเทียบปริมาณแมสีท่ีตองจัดเก็บ จากการพยากรณและแบบเดิมท่ีไมมีการพยากรณ มีผลดงัตอไปน้ี 

 1. การหาปริมาณการจัดเก็บแมสีท่ีเหมาะสมและการหาจํานวนคัมบัง 

 การกําหนดปริมาณแมสีท่ีตองจัดเก็บ มาจากการพยากรณยอดการใชแมสี จากขอมูล 12 เดือน ดวยวิธีการพยากรณ

จํานวน 4 วิธี ตามข้ันตอน 3.2.1 เน่ืองจากไมทราบปริมาณการใชงานท่ีแนนอน แตสามารถใชวิธีการพยากรณในการหาคําตอบ

ตามหลักเกณฑท่ีเหมาะสมได และเลือกผลการพยากรณจากคาคลาดเคล่ือนนอยท่ีสุด รวมกับการกําหนดสินคาคงคลังสํารอง 

มากําหนดเปนปริมาณแมสีท่ีตองจัดเก็บและใชเปนสินคาคงคลังเพ่ือรอการเบิกจายไปสายการผลิต ซึ่งมีผลดังน้ี 
 

ตารางที่ 2 การพยากรณความตองการแมสี 

ชนิดแมสี คาพยากรณ 

(กิโลกรัมตอเดือน) 

ปริมาณความ

ตองการ 

(กิโลกรัมตอวัน) 

วิธีการพยากรณท่ีเหมาะสม 

PU สีดํา 58.07 2.42 คาเฉลี่ยเคล่ือนท่ีแบบธรรมดา(n=5) 

PU สีขาว 204.58 8.52 เอกซโพเนนเชียล (α=0.1) 

PVC สีดาํ 1435.54 59.81 คาเฉลี่ยเคล่ือนท่ีแบบธรรมดา (n=2) 

PVC สีขาว 386.06 16.09 คาเฉลี่ยเคล่ือนท่ีแบบธรรมดา (n=5) 

PVC สีนํ้าตาล 274.15 11.42 คาเฉลี่ยเคล่ือนท่ีแบบธรรมดา (n=6) 

PVC สีเหลือง 110.68 4.61 คาเฉลี่ยเคล่ือนท่ีแบบธรรมดา (n=6) 

  

ในการพยากรณจากขอมูลยอดการใชแมสีแตละชนิดยอนหลัง 12 เดือน มีหนวยเปนกิโลกรัมตอเดือน จึงตองทําการ

แปลงหนวยใหเปนความตองการท่ีมีหนวยเปนกิโลกรัมตอวันกอน แลวจึงทําการแปลงเปนหนวยบรรจุอีกครั้ง โดยในโรงงาน

ตัวอยางน้ีมีจํานวนวันทํางานเฉลี่ย 24 วันตอเดือน และวิธีการพยากรณท่ีเหมาะสมของแมสีแตละชนิดมีความแตกตางกันข้ึนอยู

กับรูปแบบพฤติกรรมของยอดการใชแมสีแตละชนิดท่ีผานมา การกําหนดสินคาคงคลังเผื่อ จากสมการท่ี 1 ไดผลการคํานวณดงันี้ 
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ตารางที่ 3 การกําหนดสินคาคงคลังเผ่ือ (Safety Stock)  

ชนิดแมสี Z0.05 σd √𝐿𝑇 

ปริมาณสินคาคงคลัง

เผื่อ ท่ีชวงความ

เช่ือม่ัน รอยละ 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 

หนวย : กิโลกรัมตอวัน 

 

จากตารางท่ี 2 ใชชวงความเช่ือม่ัน รอยละ 95 ระยะเวลานําในการสั่งซื้อ 5 วัน ซึ่งจากสมการท่ี (1) สามารถหาปริมาณสินคา

คงคลังเผ่ือของ แมสี PU สีดํา ไดดังน้ี   

ปริมาณสินคาคงคลังเผ่ือแมสี PU สีดํา   = 1.64 x 0.73 x 2.24  

                   = 2.69 กิโลกรัมตอวัน 

 

 สวนการคํานวณแมสีชนิดอ่ืนๆ สามารถคํานวณไดตามตัวอยางการหาปริมาณสินคาคงคลังเผ่ือแมสี PU สีดํา และปริมาณ

สินคาคงคลังเผื่อท่ีคํานวณไดมีหนวยเปนกิโลกรัมตอวัน โดยปริมาณสินคาคงคลังเผ่ือที่คํานวณไดมีหนวยเปนกิโลกรมัตอวัน ซึ่งไมตรง

กับหนวยในการจัดเก็บ ดังน้ันจึงตองทําการแปลงหนวยใหไดตามหนวยจัดเก็บคือ ถัง (20กิโลกรัม) ในการคํานวณหาจํานวนคมับัง จะ

มีการนําขอมูลยอดการใชวัตถุดิบตอวัน ระยะเวลานําการจัดเก็บ ระยะเวลานําของขอมูล และระยะเวลานําการสั่งซื้อ คาเผื่อความ

ปลอดภัย นํามาใชเปนขอมูลในการหาจํานวนคัมบังในระบบ โดยขอบเขตของระบบคัมบังจะเร่ิมจากพ้ืนท่ีจัดเก็บของแมสี การจัดซื้อ 

และการจัดสงจากผูขายแมสี ซ่ึงกําหนดใหจํานวน คัมบัง 1 ใบ แทนปริมาณการจัดเก็บแมสี 1 ถัง (20 กิโลกรัม) ซึ่งแสดงไดดังน้ี 
 

ตารางที่ 4 สรุปจํานวนคัมบัง ( 1 ถัง = 20 กิโลกรัม) 

ชนิดแมสี ปริมาณความ

ตองการรวม 

(กิโลกรัมตอวัน) 

ปริมาณความ

ตองการรวม 

(ถังตอวัน) 

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 

ปริมาณความตองการรวมของแมสีแตละชนิด คือยอดปริมาณความตองการตอวันท่ีไดจากการพยากรณ รวมกับยอด

ปริมาณสินคาคงคลังเผ่ือ โดยจะทําการแปลงหนวยจากกิโลกรัมตอวัน ใหตรงกับหนวยในการจัดเก็บและเบิกจาย ซึ่งแมสี 1 ถัง 

เทากับ 20 กิโลกรัม มีระยะเวลานํารวม 8 วัน มาจากระยะเวลานําการจัดเก็บ 1 วัน ระยะเวลานําขอมูล 2 วัน และระยะเวลา

นําการสั่งซ้ือ 5 วัน ซึ่งสามารถดูไดจากแผนภาพการไหลของวัตถุดิบและขอมูล 
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 2. รูปแบบคัมบัง 

 
รูปท่ี 1 รูปแบบคัมบังแมสี 

 

 จากภาพท่ี 1 เปนตัวอยางคัมบังของแมสี สีดํา ประเภท PU ท่ีใชหมุนเวียนในระบบของคลังสินคา โดยมีการบงบอก

ถึงกระบวนการกอนหนาท่ีมาจากการตรวจรับแมสีจากผูสงมอบ และกระบวนการถัดไปยังแผนกจัดซ้ือ โดยคัมบัง 1 ใบใชเปน

ตัวแทนแมสี 1 ถัง หรือ 20 กิโลกรัม 

 3. แผนภูมิการไหลของวัตถุดิบและขอมูล 

  

 
 

รูปท่ี 2 แผนภูมิการไหลของวัตถุดิบและขอมูลของแมสีท้ัง 6 ชนิด 

ดัดแปลงจาก : [10-11] 

 

 จากภาพท่ี 2 อธิบายถึงระบบการไหลของวัตถุดิบและขอมูล ซ่ึงจะแสดงดวยสัญลักษณและระบบการควบคุมแมสีแต

ละชนิด ซ่ึงสามารถอธิบายหนาท่ีไดดังน้ี 

จุดที่ 1 พื้นท่ีจัดเก็บแมสี เปนพ้ืนท่ีในการจัดเก็บแมสีแตละชนิดตามชนิด ปริมาณและตําแหนงท่ีกําหนด 

ระยะเวลานํา

วัน

ระยะเวลานําการผลติ

N/A

ระยะเวลานําขอมูล

2

ระยะเวลานําของการส่ังซ้ือ ระยะเวลานําการจัดเก็บ

5 1

K/B lot size

ผูขายวัตถุดิบ

ฝายจัดซ้ือ

ฝายผลิต

ระยะเวลาจดัสงหลังจาก
ไดรับคําส่ัง 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 

สงใบส่ัง
ซ้ือดวย
แฟกส

ขนสงโดยผูขายวัตถดิุบ 

การควบคุมปริมาณ = เมื่อถึงจุดส่ังซ้ือซํ้า
การควบคุมเวลา = เมื่อส้ินสุดสัปดาห

จุดที่ 1
จุดท่ี 2

จุดท่ี 3
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จุดท่ี 2 Daily K/B drop box ทําหนาท่ีพักคัมบังหลังจากท่ีฝายผลิตเบิกแมสีไปแลว เพ่ือท่ีจะสงคัมบังไปสะสมใน K/B lot size ตอไป 

จุดท่ี 3 K/B drop box ทําหนาท่ีสะสมคัมบังเพื่อใหถึงจุดส่ังซ้ือซ้ํา 

 ข้ันตอนการไหลของวัตถุดิบและขอมูลของของแมสีมีดังน้ี 

ข้ันตอนท่ี 1 เริ่มตนจากการกําหนดชนิดและปริมาณ ของแมสีท่ีตองจัดเก็บ และนําคัมบังตัวแทนของแมสีแตละชนิดไปปดไวท่ี

แมสีแตละถังโดยคัมบัง 1 ใบ จะแทนแมสี 1 ถัง (20 กิโลกรมั) 

ข้ันตอนท่ี 2 เม่ือฝายผลิตมีการเบิกแมสีไปใชงาน จะพักคัมบังไวท่ี Daily K/B drop box  

ข้ันตอนที่ 3 เม่ือครบ 1 วัน คัมบังจะถูกรวมรวมไปสะสมไวท่ี ตูสะสมคัมบัง หรอื K/B lot size [12] เพ่ือรอการสั่งซื้อ ตาม Lot Size  

ข้ันตอนท่ี 4 การสั่งซื้อไดออกแบบการควบคุมไว 2 ลักษณะคือควบคุมดวยเวลา คือเมื่อครบกําหนด 5 วัน จึงจะทําการสั่งซื้อ

ตามจํานวนคัมบังแตละชนิด และการควบคมุดวยปริมาณ คือเม่ือคัมบังสะสมครบตามจํานวนจุดส่ังซื้อซํ้า ฝายจัดซื้อก็จะทําการ

ส่ังซื้อตามจํานวนคัมบังอยูในตูสะสมคัมบัง  เชนกัน ขึ้นอยูกับวาระยะเวลาหรือปริมาณคัมบังท่ีถึงจุดส่ังซ้ือซ้ําเขาเงื่อนไขใดกอน 

ใหสั่งซ้ือตามเง่ือนไขน้ัน [13] 

เม่ือฝายจัดซ้ือ สั่งซ้ือแมสีตามปริมาณคัมบังแลว ผูจัดหาปจจัยการผลิต จะทําการจัดสงแมสีใหกับบริษัทตัวอยางตาม

ระยะเวลาท่ีกําหนด (5วัน) มีเวลาในการทํางาน 24 วันตอเดือน และเม่ือแมสีมาถึง จะนําคัมบังของแมสีแตละชนิด ไวปดไวท่ี

แมสีแตละถังตามเดิม ซึ่งหลังจากปรับปรงุมีปริมาณการจัดเก็บ ดังน้ี 

 

ตารางที่ 5 ปริมาณการใช และยอดการจัดเก็บของแมสี 6 ชนิดหลังการปรับปรุง 

ชนิดของแมสี 
ยอดการจัดเก็บแมสี 

(1) 

ยอดการใชแมสีเฉล่ีย 

(2) 
สวนตาง (1) - (2) 

รอยละ สวนตาง

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 

 การประยุกตระบบคัมบังเพื่อใชควบคุมปริมาณแมสี ในงานวิจัยนี้ไดแบงเปน 2 สวน คือการจัดหาแมสีใหสอดคลอง

ตอการใชงาน และออกแบบระบบการจัดหาในลักษณะเติมเต็มตามยอดการใชจริง และใชคัมบังแทนแมสีแตละชนิด เพ่ือใช

ควบคุมปริมาณ(Quantity) การส่ังซื้อ และใชตูสะสมคัมบังเพ่ือใชควบคุมระยะเวลา(Period) ในการสั่งซ้ือ ทําใหปริมาณการใช

มีความสอดคลองกับปริมาณการส่ังซ้ือจรงิ ทําใหเกิดความสมดุลของปริมาณการใช และปริมาณการจัดเก็บในการบริหารสินคา

คงคลังดีข้ึน 
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รูปที่ 3 เปรียบเทียบปรมิาณการใชแมสี 

 

 จากภาพท่ี 3 ปริมาณการใชแมสีจริงหมายถึง ปริมาณการใชแมสีจริงเฉลี่ยตอเดือน, ปริมาณการจัดเก็บแมสีกอน

ปรับปรุงหมายถึง  ปริมาณการจัดเก็บแมสี ท่ีใชวิธีการประมาณการสั่งซ้ือของฝายจัดซื้อ และปริมาณการจัดเก็บแมสีหลัง

ปรับปรุงหมายถึง ปริมาณการจัดเก็บแมสี ท่ีใชวิธีการพยากรณเพ่ือกําหนดปริมาณ และใชระบบคัมบังเพื่อควบคุมปริมาณการ

จัดซื้อ ซึ่งการควบคุมปริมาณการจัดเก็บแมสีดวยวิธีการพยากรณรวมกับระบบคัมบัง สงผลใหสามารถควบคุมปริมาณ แมสีท้ัง 

6  ชนิด ไดใกลเคียงกับปริมาณการใชจริงมากกวา วิธีการกําหนดปริมาณการจัดเก็บแมสีกอนปรับปรุง ทําใหสามารถลดตนทุน

ในการจัดเก็บสินคาคงคลัง เทากับ 60.07 กิโลกรัม x 100 บาทตอกิโลกรัม  มีมูลคาเทากับ 6,007 บาท และทําใหสูญเสีย

โอกาสจากสินคาคงคลังไมเพียงพอ เทากับ 26.90 กิโลกรัม x 100 บาทตอกิโลกรัม  มีมูลคาเทากับ 2,690 บาท มีตนทุนรวม

หลังปรบัปรุง เทากับ 8,697 บาท ลดลงจากเดิม เทากับ 25,644 บาท 
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