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งานวิจัยนี้ไดสรางแบบจําลองสถานการณเบ้ืองตนสําหรับโรงงานท่ีใชสายพานใน
อุตสาหกรรมการผลิต โดยผูวิจัยไดยกตัวอยางการประยุกตใชบัตรคัมบังในระบบสายพานการ
ผลิตในโรงงานบรรจุภัณฑแหงหนึ่ง ท่ีประกอบดวย 2 ผลิตภัณฑ ท่ีใชสถานีงานรวมกัน 6 สถานี 
ซึ่งแตละสถานีงานใชระบบสายพานในการลําเลียง โรงงานประสบปญหาการผลิตคือ ปริมาณ
ชิ้นงานระหวางการผลิตมากเกินความตองการ ดังนั้นโรงงานแหงนี้จึงตองการหาระบบการผลิต
เพ่ือลดปริมาณชิ้นงานระหวางผลิต โดยการใชระบบคัมบังเขามาชวยในการบริหารจัดการ โดยจะ
ผลิตชิ้นงานเม่ือมีความตองการจากลูกคาเทานั้น ผูวิจัยจึงไดนําเสนอการจําลองสถานการณโดยใช
โปรแกรมอารีนาในการจําลองระบบการผลิตของโรงงาน และทําการเปรียบเทียบแบบจําลอง
ระบบการผลิตของโรงงานตัวอยางกับแบบจําลองระบบการผลิตแบบดึงท่ีมกีารใชบัตรคัมบัง โดย
มีดัชนีชี้วัดผลการดําเนินงาน คือ คาเฉลี่ยปริมาณชิ้นงานระหวางการผลิต และคาเฉลี่ยรอบ
ระยะเวลาการผลิต นอกจากนี้งานวิจัยไดมีการประยุกตใชเทคนิคการหาคาจํานวนบัตรคัมบังท่ี
เหมาะสมภายใตระบบที่มีความไมแนนอนโดยใชสูตรของบริษัทโตโยตาเปนคาเริ่มตนในการหา
จํานวนบัตรคัมบัง จากนั้นใช OptQuest เพ่ือปรับเปลี่ยนจํานวนบัตรคัมบังที่เหมาะสมให
สอดคลองกับสถานการณจริงมากท่ีสุด ผลจากการศึกษาพบวาระบบการผลิตแบบดึงท่ีมีการใช
บัตรคัมบังชวยเพ่ิมประสิทธิภาพของระบบการผลิตใหดีขึ้น เนื่องจากสามารถลดคาเฉลี่ยปริมาณ
ชิ้นงานระหวางผลิตของผลิตภัณฑ A และผลิตภัณฑ B ลงได 64.40% และ 63.39% ตามลําดับ 
สามารถลดคาเฉลี่ยรอบระยะเวลาการผลิตของผลิตภัณฑ A และผลิตภัณฑ B ลงได 43.02% และ 
34.92% ตามลําดับ 
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