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บทคัดยอ    

แนวคิดโซอุปทานแบบลีน ระบบการผลิตเปนแบบทันเวลาพอดี และระบบคัมบังท่ีเขามามีบทบาทสําคัญใน

การประยุกตใชในภาคอุตสาหกรรม งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือ 1.) ศึกษากระบวนการนําเขาวัตถุดิบแบบดั้งเดิม 

2.) ศึกษาการประยุกตใชระบบคัมบัง และ 3.) เปรียบเทียบระยะเวลา และตนทุนจากกระบวนการท้ังสองระบบ 

ของบริษัทผลิตอุปกรณตกแตงรถยนต โดยการรวบรวมขอมูลปฐมภูมิและทุติยภูมิ มีการใชแบบสังเกตการณชนิดมี

สวนรวมในการวิเคราะหเชิงเปรียบเทียบ เพ่ือสรุปผลจากประชากรรวมท้ังหมด 7 กลุมผลิตภัณฑ ผลการวิจัยพบวา 

จากการศึกษากระบวนการนําเขาวัตถุดิบแบบดั้งเดิม มีรอบเวลาในกระบวนการเบิกวัตถุดิบปจจุบันเทากับ 60 นาที 

มีการเบิกวัตถุดิบ 352 ครั้ง คิดเปน 21,120 นาที และมีตนทุนคาแรงงานทางตรง 33,440 บาท จากการศึกษาการ

ประยุกตใชระบบคัมบังพบวาสามารถลดเวลาในการเขียนใบเบิกวัตถุดิบลง 6 นาที หรือคิดเปน 10% และลดการ

เบิกวัตถุดิบแบบเรงดวนได 100% ทําใหการเบิกวัตถุดิบเหลือเพียง 248 ครั้ง คิดเปน 13,392 นาที และมีตนทุน

คาแรงงานทางตรง 21,204 บาท ผลการวิเคราะหเปรียบเทียบกระบวนการท้ังสองระบบพบวาเวลาท่ีใชลดลง 7,818 

นาที หรือ 36.59% และตนทุนคาแรงงานทางตรงท่ีเกิดข้ึนลดลง 12,238 บาท หรือ 36.59% 

 

คําสําคัญ : ระบบคัมบัง, อุปกรณตกแตงรถยนต, ชิ้นสวนประกอบ, ออฟโรด, คาแรงงานคิดเขางาน 
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Abstract 

 The concepts of Lean Supply Chain, Just-in-time and Kanban System influenced to apply 

in the industrial sector. The purposes of this research are; 1.) to study a current raw material 

feeding process 2.) To study the process with the Kanban system and 3.) to provide                            

a comparison of time and cost incurred between both systems of car accessories company.      

The two of participant observation tools are applied for gathering primary & secondary data. The 

comparative analyzing is used for population in 7 product groups. The results of the research in 

the current process show that the standard cycle time of the raw material issuance is 60 minutes 

per cycle, with 352 times of the issuance is 21,120 minutes and having direct labor cost 33,440 

Baht. The results of the research in the process with Kanban system show the issuance time can 

be reduced by 6 minutes or 10% through eliminating the hand-written form. Moreover, the 

emergency issuance will be 100% eliminated, make only 248 times of the issuance is 13,392 

minutes and having direct labor cost 21,204 Baht. The comparative analysis results between both 

systems show time consuming is lower 7,818 minutes or 36.59% and direct labor cost incurred is 

lower 12,238 Baht or 36.59%. 

 

Keyword : Kanban System, Car Accessories, Fitting Kits, Off Road, Labor Recovery 

 

คํานํา 

 ความเปนมา และ ความสําคัญของปญหา 

บริษัทท่ีผูวิจัยนํามาใชเปนกรณีศึกษาไดรับผลกระทบจากการชะลอตัวของสภาพเศรษฐกิจในปจจุบันทําให

ยอดขายลดลง ในขณะท่ีตนทุนเทาเดิม โดยจากการประชุมของผูบริหารตางสรุปวาสิ่งท่ีตองจัดการเรงดวนคือการ

ควบคุมตนทุนโดยการเพ่ิมประสิทธิภาพของการผลิต บรรดาผูบริหารระดับสูงตางพบวาบริษัทกําลังประสบปญหาใน

กระบวนการนําวัตถุดิบเขาสูสายการผลิต โดยเฉพาะอยางยิ่งสายการผลิตบรรจุชิ้นสวนประกอบ (Fitting Kits 

Packing Line) ซ่ึงเปนจุดคอขวดเพราะตองทําการบรรจุชิ้นงานใหกับทุกกลุมผลิตภัณฑ โดยพบวาเวลาท่ีใชไปใน

กระบวนการผลิต ไมเปนไปตามเวลามาตรฐานท่ีกําหนดไว ทําใหคาแรงท่ีจายจริง ไมสอดคลองกับผลผลิตท่ีได     

ท้ังยังสงผลตอความสิ้นเปลืองของพ้ืนท่ีจัดเก็บเนื่องจากระดับวัตถุดิบคงเหลือมีมากเกินความจําเปน อันเปนผลมา

จากความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการทํางานท่ีไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิม สงผลใหประสิทธิภาพในการผลิตต่ํา  ดังนั้น

การศึกษากระบวนการทํางานเดิม และเสนอแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการทํางานตอบริษัทกรณีศึกษา ผาน
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หลักการและแนวคิดแบบ Lean Supply Chain ใหกอเกิดวัฒนธรรมการผลิตแบบ Just in time โดยนําเครื่องมือท่ี

มีประโยชนและใชกันอยางแพรหลาย คือ Kanban มาประยุกตใช จะชวยใหบริษัทฯ สามารถบริหารทรัพยากรท่ีมี

อยู ใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุดก็เปนได 

 

วัตถุประสงคของการวิจัย 

 1. เพ่ือศึกษากระบวนการจัดการนําเขาวัตถุดิบแบบดั้งเดิมของบริษัทผลิตอุปกรณตกแตงรถยนต 

 2. เพ่ือศึกษาการประยุกตใชระบบคัมบังในกระบวนการจัดการนําเขาวัตถุดิบของบริษัทผลิตอุปกรณตกแตง

รถยนต 

 3. เพ่ือเปรียบเทียบระยะเวลา และตนทุน ในกระบวนการนําเขาวัตถุดิบแบบดั้งเดิม และแบบระบบคัมบัง

ของบริษัทผลิตอุปกรณตกแตงรถยนต 

 

ขอบเขตของการวิจัย 

 1. ขอบเขตเชิงเนื้อหา: มุงศึกษากระบวนการจัดการนําเขาวัตถุดิบของสายการผลิตบรรจุชิ้นสวนประกอบ 

(Fitting Kits Packing Line) และมุงเนนการศึกษาดานระยะเวลาท่ีใชในกระบวนการนําเขาวัตถุดิบของสายการผลิต

บรรจุชิ้นสวนประกอบ และตนทุนคาแรงงานทางตรงเนื่องจากเปนตนทุนท่ีแปรผันไปตามเวลาของชั่วโมงของ

แรงงานท่ีใชในกระบวนการผลิต 

 2. ขอบเขตเชิงระยะเวลา: พฤษภาคม - กรกฎาคม 2563 

 

ประโยชนที่ไดรับจากการวิจัย 

 1. ดานกระบวนการ: ชวยลดกระบวนการท่ีไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิม และชวยปรับปรุงและเพ่ิมประสิทธิภาพ

ใหกับกระบวนการจัดการนําเขาวัตถุดิบ 

 2. ดานระยะเวลา: ชวยลดระยะเวลาในการนําเขาวัตถุดิบเขาสายการผลิต 

 3. ดานตนทุน: ชวยลดตนทุนในการผลิต จากการประหยัดเวลา และเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวน                

การนําเขาวัตถุดิบ 

 

วิธีดําเนินการวิจัย 

 1. ศึกษาความเปนมาของปญหา 

 2. กําหนดวิธีในการทําวิจัย: แบบเชิงทดลองและแบบเชิงพรรณนาอธิบายผลการดําเนินการศึกษาการ

ประยุกตใชระบบคัมบังในการนําเขาวัตถุดิบสูสายการผลิต 
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 3. กําหนดขอบเขตในการวิจัย: ศึกษากระบวนการจัดการนําวัตถุดิบเขาสูสายการผลิตบรรจุชิ้นสวน

ประกอบโดยนําขอมูลการเบิกใชวัตถุดิบยอนหลังชวงเวลา 3 เดือน (พฤษภาคม – กรกฎาคม 2562) มาวิเคราะห 

เปรียบเทียบกับแบบจําลองการประยุกตใชระบบคัมบังสําหรับความตองการในชวงเวลา 3 เดือน (พฤษภาคม - 

กรกฎาคม 2563) เนื่องจากเปนไตรมาสสุดทายของปบัญชี สิ้นสุดเดือนมิถุนายน และมีปริมาณการใชวัตถุดิบ

ใกลเคียงกัน 

ประชากรท่ีใชในการศึกษา คือ กลุมผลิตภัณฑทุกกลุมท่ีผานการบรรจุชิ้นสวนประกอบท่ีสายการผลิตบรรจุ

ชิน้สวนประกอบรวม 7 กลุมผลิตภัณฑ 

 4. การเก็บรวบรวมขอมูล 

  4.1 ขอมูลปฐมภูมิ (Primary data) เก็บรวบรวมโดยผูวิจัยจากการสังเกตการณแบบมีสวนรวม 

(Participant observation) โดยพัฒนาแบบสังเกตการณแบบมีสวนรวม 2 แบบ คือ 1.) เพ่ือศึกษากระบวน           

การทํางานมาตรฐาน 2.) เพ่ือศึกษาเวลาท่ีใชในแตละกระบวนการ 

  4.2 ขอมูลทุติยภูมิ (Secondary data) เปนขอมูลท่ีมีการเก็บรวบรวมอยูแลว คือ ใบเบิกวัตถุดิบ 

และอัตราคาแรงงานทางตรง 

 5. การวิเคราะหขอมูล 

  - การวิเคราะหเปรียบเทียบดานตนทุนคาแรงงาน 

ผลตางประสิทธิภาพแรงงานทางตรง = (ชั่วโมงจริง-ชั่วโมงมาตรฐาน)xอัตราคาแรงงาน

ทางตรงมาตรฐาน 

  - การวิเคราะหเปรียบเทียบดานเวลาของกระบวน 

ผลตางดานเวลาของกระบวนการ = ชั่วโมงจริง – ชั่วโมงมาตรฐาน 

 

ผลการวิจัย 

 การศึกษากระบวนการนําเขาวัตถุดิบแบบดั้งเดิม 

 1. กระบวนการทํางานมาตรฐาน (Standard Work) และ การไหลของวัตถุดิบและขอมูล (Material and 

Information Flow) แบบดั้งเดิม  

 แผนกวางแผนการผลิตจัดทําคําสั่งผลิต (Work Order) คําสั่งผลิตจะถูกแบงออกเปน 2 สวนคือ คําสั่งผลิต

ชิ้นสวนยึดจับ (Bracket) ท่ีบริษัทผลิตข้ึนเอง (ในบางรุน) โดยจะถูกสงไปยังแผนกผลิตอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวของ ลวงหนา            

5 วัน พรอมกับคําสั่งผลิตชิ้นงานหลัก หรือตัวบอดี้ (Body)  กอนท่ีจะนําชิ้นสวนเหลานั้น มาบรรจุพรอมกับสวนท่ี 2 

คือ กลุมของโบลท นัท สกรู หรือท่ีเรียกวา Fastener ณ สายการผลิตบรรจุชิ้นสวนประกอบ ซ่ึงจะไดรับคําสั่งให

บรรจุของท้ังหมด (Bracket + Fastener) ลงกลองหรือถุง ข้ึนอยูกับประเภทของผลิตภัณฑ 
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แผนกบรรจุภัณฑ์แผนกจัดซื�อแผนกวางแผนผลิต แผนกบรรจุชิ�นส่วนประกอบแผนกคลัง (วัตถุดิบ)

จัดทําคําสั�งผลิต 

(Work Order) และ

ส่งให้ฝ่ายผลิต

คําสั�งบรรจุ

ชิ�นส่วนประกอบ

คําสั�งผลิต

บรรจุชิ�นส่วน
คําสั�งผลิต

สินค้า

บรรจุชิ�น

ส่วนประกอบ

ผลิตชิ�นงาน

จัดทําแผนความ

ต้องการวัตถุดิบ 

(Material 

Requirement 

Plan : MRP)

ผู้จัดหาวัตถุดิบ 

(Supplier)

วัตถุดิบ

เพียงพอใบเบิกวัตถุดิบ

บรรจุชิ�นงาน และ

ชิ�นส่วนประกอบลง

กล่อง / หีบห่อ

ไม่ใช่

คลังสินค้าสําเร็จรูป

จ่าย

S&OP

ใช่

จัดการวัตถุดิบ 

(รับ แยก 

จัดเก็บ จ่าย)

 แผนกจัดซ้ือทําการจัดหาวัตถุดิบท่ีตองใช (Sourcing) โดยนําความตองการ และแผนการผลิตมาจัดทําแผน

ความตองการวัตถุดิบ (Material Requirement Plan : MRP) เพ่ือทําการจัดซ้ือชิ้นสวนตาง ๆ ใหเพียงพอตอความ

ตองการ 

แผนกบรรจุชิ้นสวนประกอบดําเนินการผลิตตามคําสั่งผลิต (Work Order) ท่ีไดรับมาจากแผนกวาง

แผนการผลิต และผลิตตามลําดับของชุดคําสั่งผลิต และควบคุมคุณภาพของการบรรจุ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1 แผนผังกระบวนการทํางานมาตรฐานแบบดั้งเดิม (Current Standard Working Flow Chart) ของ               

การบรรจุชิ้นสวนประกอบ 
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รูปท่ี 2 แผนผังการไหลของวัตถุดิบและขอมูลปจจุบัน (Current Material and Information Flow Chart: MIFC) 

 

 2. ปญหา และอุปสรรคท่ีพบในกระบวนการแบบดั้งเดิม 

2.1 ไมมีการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual Control) 

2.2 การสํารองวัตถุดิบ ณ บริเวณซุปเปอรมารเก็ตมีปริมาณไมเหมาะสมกับการใชงาน 

2.3 เสียเวลาในการเขียนใบเบิก ซ่ึงอาศัยความชํานาญในการจดจําหมายเลขชิ้นสวน 

2.5 แผนกจัดซ้ือไดรับขอมูลลาชา ทําใหชิ้นสวนขาด ไมเพียงพอตอความตองการ 

2.6 รอบระยะเวลาในการเบิกวัตถุดิบท่ีกําหนดไวไมเพียงพอ 

2.7 เสียเวลาในการนับชิ้นสวน กอน-หลังทําการจัดสง  

 

 

 

 



วารสารศิลปศาสตรและอุตสาหกรรมบริการ                        ปที่ 4 ฉบับที่ 2 กรกฎาคม - ธันวาคม 2564 Vol. 4 No. 2 July - December 2021 

 

235 

 

 

STD Qty 1

STD Unit Pack

Location
Pcs.500

Part Description Part Number

6151094BOLT HXHD M12x1.25x30|PC8.8 ZP

Unit Qty
Card 1 of 2

Rack 1B

3. เวลาท่ีใชในกระบวนการนําเขาวัตถุดิบแบบดั้งเดิม 

 

ตารางท่ี 1 การจับเวลาในกระบวนการเบิกวัตถุดิบเพ่ือหาคาเวลามาตรฐาน (Cycle Time) 

ลําดับท่ี กระบวนการ เวลาเฉลี่ย เวลาสูงสุด ปรับปรุง 
เวลา

มาตรฐาน 

1 การเขียนใบเบิกวัตถุดิบ 5.12  7.75  0.88  6.00  

2 การนําใบเบิกวัตถุดิบไปสงแผนกคลังวัตถุดิบ 11.43  12.57  0.57  12.00  

3 การรับวัตถุดิบ 39.88  52.28  2.12  42.00  

รวมเวลาท่ีใชไปท้ังหมด รวมเวลามาตรฐาน 60.00  

ท่ีมา: ขอมูลจากการสังเกตการณแบบมีสวนรวม 

 

 การศึกษาการประยุกตใชระบบคัมบังในกระบวนการจัดการนําเขาวัตถุดิบ 

 1. กระบวนการทํางานมาตรฐาน (Standard Work) จากการประยกุตใชระบบคัมบัง 

 แผนกบรรจุชิ้นสวนประกอบ ดําเนินการผลิตตามคําสั่งบรรจุชิ้นสวนประกอบ (Work Order) ท่ีไดรับมา

จากแผนกวางแผนการผลิตตามเดิม โดยการหยิบชิ้นสวนไปใช หากใชหมดกลอง / ถาด พนักงานจะนําบัตรคัมบัง 

ไปใสไวในกลองรวบรวมคัมบัง (Kanban Collection Box) ท่ีตั้งอยู ณ จุดใดจุดหนึ่งหนาสายการผลิต 

ในทุก ๆ ตนชั่วโมง ของรอบการเบิกฯ (4 รอบตอวัน) พนักงานแผนกคลังสินคา จะเดินไปรวบรวมบัตร             

คัมบังท่ีอยูในกลอง และกลับมาจัดเตรียมวัตถุดิบ และนําไปสงใหกับแผนกบรรจุชิ้นสวนประกอบในตนชั่วโมงถัดไป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3 ตัวอยางบัตรคัมบัง (Kanban) 
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แผนกวางแผนผลิต แผนกจัดซื�อ แผนกคลัง (วัตถุดิบ) แผนกบรรจุชิ�นส่วนประกอบ แผนกบรรจุภัณฑ์

จัดทําคําสั�งผลิต 

(Work Order) และ

ส่งให้ฝ่ายผลิต

คําสั�งบรรจุ

ชิ�นส่วนประกอบ

คําสั�งผลิต

บรรจุชิ�นส่วน
คําสั�งผลิต

สินค้า

บรรจุชิ�น

ส่วนประกอบ

ผลิตชิ�นงาน

จัดทําแผนความ

ต้องการวัตถุดิบ 

(Material 

Requirement 

Plan : MRP)

ผู้จัดหาวัตถุดิบ 

(Supplier)

บรรจุชิ�นงาน และ

ชิ�นส่วนประกอบลง

กล่อง / หีบห่อ

คลังสินค้าสําเร็จรูป

จ่าย

S&OP

จัดการวัตถุดิบ 

(รับ แยก 

จัดเก็บ จ่าย)

ระบบคัมบัง

150 Mins 0.313 Day

58.8 Mins 0.123 Day

208.8 Mins 0.435 Day

No. of Staff 4 Operators

Cycle time 5 Mins

Avg. breakdown time No Machine

Set-up time No Set-up time

Stock in process Various

Productivity 400 Set / Day

Store Supermarket Pallet Truck Material Flow Information Flow Document Operators Kanban Kanban Basket Temporary Storage Production Area

Total Lead Time 174 Mins 34.8 Mins

Fitting Kits Packing Process

Icon Used

Process Lead Time 54 Mins 4.8 Mins

Working Time 8 am to 5.30 PM 8 am to 5.30 PM -

Information Lead Time 120 Mins 30 Mins

Improved Material and Information Flow Chart (MIFC) at Fiting Kits Packing Line

Items Withdrawing Part Fitting Kit Packing Process Total Lead Time (Min)

Shift Operation - 1 Shift -

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4 กระบวนการทํางานมาตรฐาน (Standard Working Flow Chart) ของการบรรจุชิ้นสวนประกอบหลัง             

การปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 5 แผนผังการไหลของวัตถุดิบและขอมูล (Material and Information Flow Chart : MIFC) จาก                 

การประยุกตใชระบบคัมบัง 
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 การเปรียบเทียบระยะเวลา และตนทุนคาแรงงานทางตรง ในกระบวนการนําเขาวัตถุดิบแบบดั้งเดิม 

และแบบคัมบัง 

ตารางท่ี 2 ตารางเปรียบเทียบจํานวน เวลา และตนทุนของกระบวนการแบบดั้งเดิม และแบบคัมบัง 

กระบวนการ 
จํานวนใบเบกิฯ 

(ครั้ง) 

รอบเวลา

มาตรฐาน 

(นาที) 

เวลาท่ีใช 

(นาที) 
ตนทุนคาแรงงาน1 

(บาท) 

แบบดั้งเดิม 

(พ.ค. - ก.ค. 2562) 
352 60 21,120 33,440 

แบบประยุกตใชระบบคัมบัง 

(พ.ค. - ก.ค. 2563) 
248 54 13,392 21,204 

ผลตาง 104 6 7,728 12,236 

% ผลตาง 29.55% 10% 36.59% 36.59% 

11ตนทุนคาแรงงานทางตรงมาตรฐานของบริษัทกรณีศึกษาในป 2562 – 2563 อยูท่ี 95 บาทตอชั่วโมง 

ท่ีมา: ขอมูลใบเบิกวัตถุดิบของบริษัทกรณีศึกษาในชวงเดือน พฤษภาคม – กรกฎาคม 

 

 จากตารางท่ี 2 พบวาจํานวนครั้งของการเบิกวัตถุดิบแบบประยุกตใชระบบคัมบังลดลงจากแบบดั้งเดิม 

เนื่องจากไมมีการเบิกวัตถุดิบแบบแรงดวน โดยสามารถลดจํานวนครั้งรวม 104 ครั้ง คิดเปนรอยละ 29.55                 

ในการเบิกวัตถุดิบแบบคัมบังสามารถลดเวลาจากการลดกระบวนการเขียนใบเบิกฯ ได 6 นาที คิดเปนรอยละ 10 

เวลาท่ีใชในระบบคัมบัง ลดลง 7,728 นาที ในระยะเวลา 3 เดือน คิดเปนรอยละ 36.59 และเม่ือเปรียบเทียบตนทุน

แรงงานทางตรงพบวา ผลตางประสิทธิภาพแรงงานทางตรงลดลง 12,236 บาท ในระยะเวลา 3 เดือน คิดเปน            

รอยละ 36.59 เชนเดียวกับผลตางดานเวลา  

 

สรุปผล อภิปรายผล และขอเสนอแนะ  

 สรุปผล 

 การศึกษาเรื่องการประยุกตใชระบบคัมบังของสายการผลิตบรรจุชิ้นสวนประกอบ: กรณีศึกษาบริษัทผลิต

อุปกรณตกแตงรถยนตนี้ เปนงานวิจัยท่ีเกิดข้ึนจากปญหาในการเกิดความสูญเสียในกระบวนการทํางาน อันสงผลตอ

ประสิทธิภาพในการบริหารจัดการกระบวนการผลิตใหอยูในระดับต่ํา โดยเฉพาะอยางยิ่งในกระบวนการท่ีเปน            

คอขวดอยางสายการผลิตบรรจุชิ้นสวนประกอบท่ีตองทําการบรรจุชิ้นงานใหกับทุกกลุมผลิตภัณฑ ท่ีมีคา
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ประสิทธิภาพต่ําท่ีสุด จากการขาดการกํากับดูแล และใชเครื่องมือท่ีเหมาะสมท่ีจะชวยใหประสิทธิภาพในการทํางาน

ดีข้ึน 

การศึกษากระบวนการจัดการนําเขาวัตถุดิบแบบดั้งเดิมพบวา ระยะเวลาท่ีใชในกระบวนการเบิกวัตถุดิบตอ

หนึ่งครั้ง อยูท่ีประมาณ 60 นาที โดยหลังจากศึกษาและเปรียบเทียบจํานวนครั้งในกระบวนการเบิกวัตถุดิบของชวง

เดือน พฤษภาคม – กรกฎาคม ป 2562 และ 2563 พบวาสามารถลดจํานวนการเบิกวัตถุดิบแบบฉุกเฉินลง                

104 ครั้ง คิดเปนรอยละ 29.55 ของจํานวนใบเบิกท้ังหมด และลดระยะเวลาท่ีใชในเขียนใบเบิกวัตถุดิบลง 6 นาที 

คิดเปนรอยละ 10 

เม่ือนํามาเปรียบเทียบกับขอมูลการเบิกวัตถุดิบในชวงเวลาเดียวกันของปปจจุบัน สามารถประหยัดเวลาไป

ไดถึง 7,728 นาที คิดเปนรอยละ 36.59 ตลอดระยะเวลา 3 เดือน โดยมีคาผลตางประสิทธิภาพแรงงานทางตรง

ลดลง 12,235.74 บาท เม่ือเทียบกับตนทุนมาตรฐานแรงงานทางตรง 

 อภิปรายผล 

 งานวิจัยชิ้นนี้ เปนการศึกษาปญหาจากกระบวนการทํางานแบบดั้งเดิม เพ่ือทําการออกแบบ และนํา

เครื่องมือท่ีเหมาะสม มาประยุกตใช เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน ขจัดความสูญเสียท่ีไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิม

ในกระบวนการเบิกวัตถุดิบระหวางแผนกคลังสินคา และแผนกผลิต โดยการนําเอาระบบคัมบัง เขามาแทนท่ี             

การเขียนใบเบิก เพ่ือลดขอผิดพลาดในการคาดการณปริมาณวัตถุดิบท่ีจําเปน และชวยใหการทํางานเปนไปดวย

ความรวดเร็วยิ่งข้ึน 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 สําหรับการประยุกตใชระบบคัมบัง ซ่ึงถือเปนเครื่องมือหนึ่งของกลยุทธการผลิตแบบทันเวลา หรือท่ีเรียกวา

ระบบดึง สามารถชวยลดจํานวนใบเบิกไดถึง 30% หรือชวยลดเวลาและตนทุนท่ีเกิดข้ึนจากการเบิกวัตถุดิบแบบ

ฉุกเฉินไดกวา 36.59% แตเนื่องจากอัตราคาแรงมาตรฐานท่ีไมสูงมาก ทําใหผลลัพธในรูปของตัวเงินดูไมมากเม่ือ
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เทียบกับตนทุนการผลิตคงท่ีตัวอ่ืน เชน คาเสื่อมราคาเครื่องจักร เปนตน แตหากมองในภาพรวมจะพบวา             

ผลการดําเนินงานท่ีดีข้ึน จะสงผลตอความสามารถในการทํากําไรท่ีเพ่ิมข้ึน 

 

 ขอเสนอแนะ 

 1. ศึกษาเพ่ิมเติมถึงความเหมาะสมของขนาดของคัมบัง เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการใชพ้ืนท่ีในการจัดเก็บ

วัตถุดิบในคลังสินคา ซ่ึงขอจํากัดของงานวิจัยชิ้นนี้คือ พ้ืนท่ีท่ีมีอยูอยางจํากัด ไมสามารถเพ่ิมขนาดหรือขยายพ้ืนท่ีได 

ดังนั้นปริมาณวัตถุดิบท่ีเหมาะสมของแตละคัมบังอาจไมสัมพันธกับขนาดพ้ืนท่ีท่ีมีอยูอยางจํากัด 

 2. ศึกษาเพ่ิมเติมถึงการประยุกตใชระบบคัมบังอิเล็คทรอนิค เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการรับสงขอมูล 

ระหวางสายการผลิต กับคลังวัตถุดิบ รวมไปถึงผูจัดหาวัตถุดิบ (Supplier) ซ่ึงขอจํากัดของงานวิจัยชิ้นนี้คือ

นวตักรรมและเทคโนโยลีท่ียังไมเอ้ืออํานวยตอการนําเอาระบบคัมบังอิเล็คทรอนิคมาประยุกตใช 

 3. ศึกษาเพ่ิมเติมถึงประเภทของคัมบังผลิต ไมวาจะเปนคัมบังสั่งผลิต และคัมบังสัญญาณ เพ่ือนําไป

ประยุกตใชในการผลิต ซ่ึงขอจํากัดของงานวิจัยชิ้นนี้คือการเนนศึกษาในกระบวนการเบิกวัตถุดิบเนื่องจากเปน

กระบวนการท่ีเกิดปญหามากท่ีสุด 
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