
บทท่ี 7
สรุปผลการศึกษาและข้อเสนอแนะ

7.1 สร ุปผลการศ ึกษา

ว ิทยาน ิพนธ ์ฉบ ับน ีเป ็นการศ ึกษาและปร ับปร ุงการควบค ุมช ิ้นส ่วนคงคล ังท ี่ส ั่งซ ื้อจากผ ู้ผล ิตช ิ้น  

ส ่วนภายนอก ของโรงงานด ัดแปลงรถยนต ์ซ ึ่งม ีการวางแผนการผล ิตตามระบบการผล ิตแบบท ันเวลา 

พอด ( Just In Time )

ในการศึกษาพบว่า ระบบการควบคุมชิ้นส่วนเดิมก่อนการปรับปรุง มีปริมาณการเก็บชิ้นส่วน 
ตัวอย่างมากเกินกว่าที่วางแผนไว้ โดยมีสาเหตุมาจาก

1. การสั่งชิ้นส่วนเป็น Lot size ลงตัว 20 คัน ทำให้ไม่สามารถสั่งชิ้นส่วนเฉพาะ
จำนวนตามความต้องการที่วางแผนไว้ ทำให้ต้องเก็บชินส่วน ๆ เกินที่ไม่ต้องการเอาไว้ โดยเฉพาะ
ชิ้นส่วนที่มีการใช้น้อย

2. การสั่งชิ้นส่วนแบบกลุ่มชิ้นส่วน ชิ้นส่วนทุกรายการจะถูกสั่งเข้ามาพร้อมกัน
เมื่อสั่งชิ้นส่วนสำหรับแต่ละรุ่น จะพบว่า ชิ้นส่วนที่ใช้ร่วมมากกว่า 1 รุ่น มีป็ญหาต้องเก็บชิ้นส่วน ๆ 

เกินที่เกิดจากปีญหาในข้อ 1 ของหลาย ๆ รุ่นรวมกัน ทำให้ชิ้นส่วน ๆ เกินมีมากข้ึนอีก
3. ไม่สามารถปรับการสั่งซื้อให้ไวพอตามความไม่แน่นอนในการผลิตหรือใช้ชินส่วน 

โดยเฉพาะกรณีที่ผลิตไต้ช้ากว่าแผนชิ้นส่วน ซึ่งทำให้ต้องเก็บชินส่วน ๆ เกินที่ยังไม่ไต้ใช้

และไต้วางแนวทางในการแก้ปีญหาตังนี
1. พยายามลด Lot size ในการสั่งชิ้นส่วน โดยเฉพาะรายการที่มีอัตราการใช้ชินส่วน

น้อย
2. เปลี่ยนการสั่งแบบกลุ่มชิ้นส่วน เป็นการสั่งเป็นรายชิ้นส่วน แต่ก็มีป้ญหาในการ 

เพิ่มภาระในการออกคำสั่งซือ ( เพ่ิม Transaction )
3. ปรับการสั่งซื้อตามปริมาณการผลิตตามปริมาณการใช้จริง

ด้วยแนวทางตังกล่าว จึงทดลองนำระบบควบคุมชิ้นส่วนด้วยคัมบังและใช้คอมพิวเตอร์ช่วยใน 
การทำงานมาใช้
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ด ้วยระบบการควบค ุมช ิ้น ส ่วน ด ้วยค ัมบ ัง  การจ ัดการก ับช ิ้น ส ่วน จะแยก เป ็น รายช ิ้น ส ่วน

ช ิ้น ส ่วน แต ่ละรายการจะส ั่งแยกอ ิสระก ัน  แต ่ละช ิ้น ส ่วนไม ่จำเป ็น ต ้องม ี Lot size ท ี่เท ่าก ัน  แต ่ก ็ย ังคง

ส ั่ง เป ็น  Lot size อย ่างไรก ็ตามเราสามารถแยกปร ับ  Lot size ตามความจำเป ็นง ่ายข ึ้น

น อกจากน ีย ังสามารถปร ับการส ั่งช ื้อได ้ใกล ้เค ียงตามความต ้องการ โดยม ีใบ ค ัม บ ัง เป ็น กลไก  

ใน การส ั่งช ิน ส ่วน เข ้าม าทดแทน ตามจำน วน ท ี่จร ิง

จากการเป ล ี่ยน ระบ บ การควบ ค ุม ช ิน ส ่วน เก ่าท ี่ส ั่ง เป ็น กล ุ่ม ช ิ้น ส ่วน เป ็น ระบ บ การส ั่งแ ยก เป ็น ราย  

ช ิน ส ่วน  แ ละใช ้ระบบก ัมบ ังช ่วยใน การควบค ุมพ บว ่า

จากช ิน ส ่วนท ี่ใช ้เป ็น ต ัวอย ่าง  11 รายการ พ บว ่าการเก ็บช ิ้นส ่วน เฉ ล ี่ย เม ื่อ เท ียบก ับแผนการผล ิต  

1 1  รายการสามารถลดได ้ตาม เป ้าหมายใกล ้เค ียงก ับค ่าทางทฤษฎ ี โดย เฉ พ าะช ิ้น ส ่วน ท ี่ม ีก าร1ใช ้น ้อย

จะปร ับ โดยการลด  Lot size ใน การส ่งให ้น ้อย เท ่าท ี่เป ็น ไป ได ้

7.2 ข ้อ เส น อ แ น ะ

ใน การป ร ับ ป ร ุงระบ บ ควบ ค ุม ช ิน ส ่วน ด ้วยค ัม บ ัง  บ ัน ม ี,ข ้อควรคำน ึงต ังน ี

1 . เป ็น ระบ บ ท ี่เห ม าะสม การก ับ การผ ล ิต แ บ บ สม ํ่า เสม อ  เป ็นการผล ิตแบบต ่อ เน ื่อ งไม ่ใช ่การ

ผล ิตแบบ Batch ต ้องม ีก ารกระจายร ุ่น และจำน วน ใน การผล ิตซ ึ่งห มายถ ึงกระจายการใช ้ช ิน ส ่วน

สม ํ่า เสมอ  การกำหนดระด ับ  safety stock น อกจากคำน ึงถ ึงความ เท ี่ย งตรงใน การส ่งช ิน ส ่วน ของผ ู้

ผ ล ิต แล ้ว  ย ังต ้อ งคำน ึงถ ึงความแน ่นอนในการควบค ุมการผล ิตของโรงงาน เองด ้วย  การผล ิตมาก

กว ่าค ่าเฉล ี่ยมาก ๆ อาจทำให ้เก ิดการขาดช ิน ส ่วน ได ้

2 . เพ ื่อ เป ็น การค วบ ค ุม ช ิ้น ส ่วน ห ร ือว ัต ถ ุท ั้งระบ บ ค วรส ่ง เสร ิม ให ้ผ ู้ผ ล ิตน ำระบ บ อ ัม บ ังไป ใช ้ต ่อ

เน ื่อ งก ับผ ู้ร ับช ่วงต ่อจากผ ู้ผ ล ิต  ( เช่น ผ ู้จำหน ่ายว ัตถ ุด ิบ  ) หร ือใช ้บร ิห ารการผล ิต ใน โรงงาน เอง เช่น 

การใช ้ก ัมบ ังภายใน  เป ็น ค ัมบ ังต ่อ เน ื่อ ง  เม ื่อ ใช ้ต ่อ เน ื่อ งก ัน ท ังระบ บ จะช ่วยลดจำน วน ช ิน ส ่วน โด ยรวม

ท ั้ง ร ะบ บ ล งไ ด ้ น อกจากน ี้ย ังใช ้เป ็น เคร ื่อ งม ือในการช ่วยปร ับปร ุงงาน ของผ ู้ผล ิตช ิน ส ่วน ด ้วย เช ่น ก ัน
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3. ในกรณ ีท ี่ก ารใช ้ช ิ้นส ่วนไม ,เป ็นไปสม ํ่าเสมอตลอดท ั้งเด ือน แต ่ผล ิตเป ็นช ่วง ๆ และม ีแผน 

การผล ิตล ่วงหน ้าท ี่ระบ ุช ่วงเวลา เช่น จำนวนการใช ้ในแต ่ละว ัน  สามารถนำระบบค ัมบ ังประย ุกต ์ใช ้ได ้ 

โดยออกแผนการส ั่งช ิ้นส ่วนหร ือว ัตถ ุด ิบและใช ้ค ัมบ ังเป ็นหน ่วยของการส ั่ง  เป ็นแผนกำหนดจำนวน

ใบอ ัมบ ังหม ุนเว ียนตามช ่วงเวลา ม ีช ่วงเวลาท ี่เพ ิ่มหร ือลดจำนวนใบอ ัมบ ัง ม ีการจ ่ายและด ึงใบอ ัม

บ ังจากระบบไม ่ต ้องใช ้ห ม ุน เว ียนในระบบ
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