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บทคดัยอ่ 

สาระสาํคญัในรายงานแสดงใหเ้ห็นถึงการนาํทฤษฎี Kanban เขา้มาใชใ้นการลดระยะเวลาในการ
รอผลิตของบริษทั แคนนอน ไฮเทค ประเทศไทยจาํกดัและรายละเอียดขั7นตอนในการปรับปรุงระบบการ
ขนส่งภายในแผนก Assembly 3 ให้เป็นไปตามทฤษฎี Pull System โดยใช ้Kanban เขา้มาช่วยในการ
ควบคุม ซึF งมีวตัถุประสงคเ์พืFอทีFจะลดระยะเวลาในการรอผลิต ลด Muda สามารถตรวจสอบไดโ้ดยการ
สังเกต และเพิFมประสิทธิภาพในการทาํงานให้มากขึ7น 

ผลการดาํเนินงาน สามารถลดระยะเวลาในการรอผลิตได ้25% และลด Muda จากการเดินได ้
26.36% ขั7นตอนการทาํงานเป็นไปตามระบบ Pull System โดยมี Kanban เป็นตวัควบคุม  

 

คาํสาํคญั : ระบบการผลิตแบบผลกั ระบบการผลิตแบบดึง//Kanban/Work in process 
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 Abstract 

The main idea of this particular report demonstrates  the details and steps on how to deliver 

matters from one section to another. Assembly 3 is a Pull System; using Kanban to assist in controlling 

all related matters. The main purpose of this system is to reduce the time in order to wait for the overall 

production time, excessive delivery of goods, moreover, to add up the efficiency when working, too. 

Other steps in working will be followed by the Pull System, working as a part of Model B36 to set an 

example for other steps to work in other models respectively. 

Overall result can reduce work in process 25% and Muda from walk 26.36%  process in 
accordance Pull System and control by Kanban 
 

Key Word : Push System / Pull System / Kanban / Work in process 
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ทุนจดทะเบียนแรกเริ�ม     : 500  ลา้นบาท 

ทุนจดทะเบียนปัจจุบนั  : 1,300  ลา้นบาท 

เงินลงทุนเริ�มแรก  : 2.5  พนัลา้นบาท  

เนื�อที�    : ที�ดิน 305,663ตารางเมตร   

                    อาคารโรงงาน 121,603 ตารางเมตร 

จาํนวนพนกังาน           : 9,399   คน 

เพศชาย   : 25% 

เพศหญิง  :  75% 

พนกังานประจาํ  : 5735 คน 

พนกังานสัญญาจา้ง : 2047 คน 

ชาวญี�ปุ่น  : 41 คน 

สายการผลิต         : แบ่งออกเป็น  3  Manufacturing 

- MFG 1  ประกอบ Printer และ Fax 

- MFG 2  ผลิตชิ�นส่วนพลาสติกและโลหะ 

- MFG 3 ดูแลควบคุมเกี�ยวกบัการผลิต PCB และ PSU 

กาํลงัการผลิตต่อปี  

- Single Function Printer (SFP)     2091732 Unit / Year 

- Multi Function Printer (MFP)  3563521 Unit / Year 

- Facsimiles    275375  Unit / Year 

- Scanners    61230  Unit / Year 
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1.2  ลกัษณะธุรกิจของสถานประกอบการ 
ปรัชญาของแคนนอน 

แคนนอนมีหลกัปรัชญาที�ยดึถือร่วมกนัคือ “ Kyosei ”  ซึ� งมีความหมายวา่ “  การดาํรงอยูแ่ละ

ทาํงานร่วมกนั  เพื�อสร้างสรรคสิ์�งที�ดีต่อมนุษย ์ สังคม  และสิ�งแวดลอ้ม  ” 

ลกัษณะธุรกิจของสถานประกอบการ  

บริษทั Canon ก่อตั�งขึ�นเมื�อ พ.ศ. 2476 ที�ประเทศญี�ปุ่นและไดเ้จริญเติบโตอยา่งรวดเร็วในการ

ผลิตกลอ้งถ่ายรูปและอุปกรณ์เครื�องใชส้าํนกังาน  มีเครือข่ายอยูใ่นต่างประเทศมากกวา่ 140 แห่ง และ

ต่อมา บริษทั Canon Hi-Tech (Thailand) Ltd. ไดก้่อตั�งขึ�นเมื�อ พ.ศ. 2533 ไดรั้บการส่งเสริมการลงทุน

จากคณะกรรมการส่งเสริมการลงทุน ( BOI ) เพื�อเป็นฐานการผลิตของผลิตภณัฑแ์คนอนในประเทศ

ไทย  สาํหรับกลุ่มแคนอนในประเทศไทย  มีทั�งหมด  3  บริษทั คือ 

- บริษทั แคนอน ไฮ – เทค ( ประเทศไทย ) จาํกดั  ( CHT ) 

- บริษทั แคนอน เอน็จิเนียริ�ง  ( ประเทศไทย ) จาํกดั ( CET ) 

- บริษทัแคนอน  มาร์เก็ตติ�ง  ( ประเทศไทย ) จาํกดั  ( CMT ) 

Canon  Hi-Tech (Thailand) Ltd.  ดาํเนินธุรกิจอุตสาหกรรมการผลิตเครื�องปรินทเ์ตอร์และ

โทรสาร  แลว้ส่งสินคา้ออกไปยงัต่างประเทศ ไม่วา่จะเป็น ญี�ปุ่น เยอรมนั อเมริกา ฯลฯ    

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที� 1.2  ภาพอาคารโรงงาน Canon Hi-Tech (Thailand) Ltd. 
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เครื�อข่ายของ Canon จะประกอบไปดว้ย 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที� 1.3  ลูกคา้ของ Canon  

 

- United State of America   -     Canada 

- Latin America    -     Japan 

- Australia     -     China 

- Hongkong     -     Korea 

- Asia zone     -     Europe zone 

- Rotterdam      -     Taiwan 

- Austria     -     Switzerland 

- Germany     -     Western  Europe 

- Norway     -     Great Britain 

- Middle east and Africa   -     New Zealand  
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นโยบายบริษทัประจาํปี 2010 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
นโยบายองคก์ร 

1. ยกระดบัคุณภาพของ “ คน ” และ “ สิ�งของ ”  เช่น  ผลิตภณัฑ ์ ชิ�นส่วน  แม่พิมพ ์ระบบ ฯลฯ 

2. ยกระดบัประสิทธิภาพ   

- การผลิต 

- เทคโนโลย ี

- ตน้ทุนการผลิต 

3. ส่งเสริมการพฒันาบุคลากรเพื�อมุ่งสู่การพึ�งพาตนเอง 

4. ส่งเสริมกิจกรรมดา้นสิ�งแวดลอ้ม  ความปลอดภยั  และชีวอนามยั 

5. ส่งเสริมการทาํประโยชน์เพื�อสังคม และกิจกรรมรองรับความเสี�ยง 

 

นโยบายการบริการทรัพยากรบุคคล 

บริษทัตระหนกัดีวา่ทรัพยากรบุคคลมีความสาํคญัต่อความเจริญกา้วหนา้ของบริษทั บริษทัจึง

กาํหนดนโยบายในการบริหารทรัพยากรบุคคลดงันี�  

1. คาํนึงถึงประวติัศาสตร์  วฒันธรรม  และสังคมของประเทศ 

2. ปฏิบติัตามบทบญัญติัแห่งกฏหมายประเทศ 

3. สร้างจิตสาํนึกในการทาํงานใหแ้กพ้นกังาน 

4. พฒันาความรู้  ความสามารถใหก้บัพนกังาน 

สโลแกน 

มูง่สูก่ารเป็นผู้ นําทางด้านอตุสาหกรรมการผลติ 

ด้วยแนวคดิใหม ่และท้าทายอยา่งไมห่ยดุยั "ง 

ร่วมสร้างบริษัทที&พนกังานสามารถทํางานด้วยความร่าเริงสดใส 

และความภาคภมูใิจ  โดยถือให้ปี 2010  นี "เป็น 

“ ปีแรกแหง่การเติบโต ”  กนัเถอะ ! 
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5. ส่งเสริมสุขภาพอนามยัที�ดีของพนกังาน 

6. คาํนึงถึงความกา้วหนา้ทางวิชาชีพของพนกังาน 

7. คาํนึงถึงค่าตอบแทน  สิทธิสวสัดิการของพนกังาน 

8. ส่งเสริมพนัธภาพท่ดีระหวา่งพนกังานและบริษทั 

9. มีมาตรการลงโทษต่อผูฝ่้าฝืนระเบียบกฏเกณฑข์องบริษทัอยา่งจริงจงัดว้ยความเป็นธรรมและ

เหมาะสม 

10. คาํนึงถึงความปลอดภยั  และสิ�งแวดลอ้มที�ดี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

       

 

  รูปที� 1.4 ตวัอยา่งผลิตภณัฑ์ที�โรงงาน Canon Hi-Tech (Thailand) Ltd. ผลิตขึ�น 
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1.3  รูปแบบการจดัการองคก์รและการบริหารองคก์ร 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ประธานกรรมการบริษัท 

Kazuhiro Kitamura 

Executive 

Akira  Ishizaka 

Corporate Management 

Akira Ishizaka 

Personnel & General Affairs 

คณุสนัติ  เตะชะฤทธิMเกษม 

Accounting 

Rikiya  shibaragi 

Manufacturing 3 

Hitoshi  Arima 

Manufacturing 2 

คณุมนสั  บญสนอง 

Manufacturing 1 

Takeshi  Abe 

Environment Engineering 

คณุไตรรัตน์  ประยรูคํา 

Production Engineering 

คณุวิฑรูย์  กระจ่างดารา 

Part Engineering 

Hiromi  Kondou 

Product Engineering 

Hiromi  Kondou 

Quality Assurance 

Hizao  Kokumai 

Production Administration 

คณุขจร  เห็มยากาศ 

Material Purchasing 

Fujio  Watanabe 

Media Production Control 

Makoto  Tanada 

ผู้จดัการโรงงาน 

Hiromi  Kondou 

CM

PGA 

ACC 

PUR

PAD 

QA 

PE 

PTE 

PDE 

EED 

MFG

MFG

MFG

MD 

ปฏิรูปการผลติ ดแูลเจ้าหน้าที&

ญี&ปุ่ น  รถรับสง่ 

บริหารงานบคุคลและกิจการ

ทั&วไป ความปลอดภยั 

การเงืน การบญัชี  และระบบ

คอมพิวเตอร์ 

จดัซื "อชิ "นสว่นสาํหรับการผลติ 

ปฏิรูปการผลติ ดแูลเจ้าหน้าที&

ญี&ปุ่ น  รถรับสง่ 

ควบคมุและตรวจสอบคณุภาพ 

ควบคมุวิศวกรรมเกี&ยวกบั

ผลติภณัฑ์ 

ควบคมุวิศวกรรมเกี&ยวกบั

ชิ "นสว่นการผลติ 

วิศวกรรมเกี&ยวกบัอปุกรณ์ 

เครื&องมือการผลติ ซ่อมบาํรุง 

สง่เสริมระบบสิ&งแวดล้อม 

ดแูลควบคมุเกี&ยวกบัการผลิต 

PCB และ PSU 

ประกอบผลติภณัฑ์เครื&องพริ "น

เตอร์และเครื&องโทรสาร 

ผลติชิ "นสว่นพลาสติกและโลหะ 

ควบคมุและผลติกระดาษ

ประเภทต่าง ๆ ที&ใช้กบัพริ "นเตอร์ 
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Ms. Mayuree 

Mr. Abe  

GM 

Ms. Plern Agm. 

Quality,Training,Inno.Div., 

TPS & Pull system 

Manufacturing Administration 

Assembly 1 

Assembly 2 

Assembly 3 

Assembly 5 

Assembly 4 

Mass Trial Asseembly 

Ms. Samit Mgr. 

Ms. Sasitorn Mgr. 

Ms. Doungkamon 

Ms. Nittaya Mgr. 

Mr. Songthum Mgr. 

Ms. Prapimpron Mgr 

Ms. Chantra Mgr. 

Ms. Burin 

Ms. Wipha 

Ms. Maneerat Ms. Ungkana 

Ms. Pranee 

Mr. Manop Ms. Patcharin 

Mr. Pitoon  Mr. Sarawut 

Ms. Aporn Ms. Anong 

Ms. Apaporn 

Ms. Naraporn 
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1.4 ตาํแหน่งและหนา้ที�งานที�ไดรั้บมอบหมาย 
 1.4.1  ตาํแหน่ง   นกัศึกษาฝึกงาน  ส่วนงาน  MFG1 แผนก Assembly 3   

 1.4.2  หนา้ที�งานที�รับผดิชอบ คือ ศึกษากระบวนการผลิตในแผนกของ Assembly ศึกษา

ระบบ Pull system ของแผนก Assembly  เพื�อนาํระบบการผลิตแบบโตโยตา้  (TPS)  ไปประยกุตใ์ช้

ในฝ่ายผลิตและการจดัการการขนส่งภายในโรงงานเพื�อเพิ�มประสิทธิภาพ ลดการทาํงานที�ไม่

ก่อใหเ้กิดมูลค่า 

 

1.5 พนกังานที�ปรึกษา และตาํแหน่งของพนกังานที�ปรึกษา 
 1.5.1  นางวรรณะศิริ   กฤษณะโลม    ตาํแหน่ง  Supervisor MPC 

 1.5.2  นายสมพร  โฉมงาม  ตาํแหน่ง  Supervisor   

 

1.6 ระยะเวลาที�ปฏิบติังาน 
 3  มิถุนายน  ถึง  30  กนัยายน  พ.ศ.  2553    รวมระยะเวลาในการปฏิบติังาน  4  เดือน 

 

1.7 วตัถุประสงคข์องการปฏิบติังาน 
 1.7.1  เพื�อพฒันาระบบการการขนส่งภายในแผนกให้เป็นระบบและมีมาตรฐานมากขึ�นโดย

การนาํ Pull System มาประยุกตใ์ชภ้ายในแผนก Assembly 3  เพื�อให้ระบบการขนส่งภายในแผนกมี

ประสิทธิภาพมากขึ�น 

 1.7.2  เพื�อนาํระบบ Kanban มาใช้ควบคุมการทาํงานของพนกังาน MPC ที�ทาํหน้าที�จดัส่ง

ชิ�นส่วนให้กบั Cell  การประกอบ เพื�อลดการ Stock และ Work in procees  ที�มากเกินความจาํเป็น 

แลว้ไม่ทาํใหเ้กิดมูลค่า 

 1.7.3 เพื�อลด Muda ที�เกิดในกระบวนการขนส่งภายในแผนก  

 1.7.4 พนักงานผูรั้บผิดชอบและผูที้�เกี�ยวขอ้งสามารถตรวจสอบได้ง่ายโดยการสังเกต นาํ

ระบบ Visible Control เขา้มาใชโ้ดยสามารถตรวจสอบไดจ้าก Kanban  เพื�อลดการเกิดความผดิพลาด 

 

 



11 

 

1.8 ผลที�คาดวา่จะไดรั้บ  
 1.8.1  ระบบการขนส่งภายในโรงงานมีประสิทธิภาพมากขึ�น 

1.8.2  สามารถลด Stock และ Work in process ได ้ 

 1.8.3  ลด Muda จากการทาํงาน 

 1.8.4 พนกังานสามารถเรียนรู้และเขา้ใจในระบบ Kanban ได ้
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บทที�  2  ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีี�ใช้ในการปฏิบัตงิาน 

การผลติแบบดึงคืออะไร  

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 29) 

การผลิตแบบดึงมี 2 มุมมองดงันี$  

1.ในการผลิต  การผลิตแบบดึงคือการผลิตชิ$นงานตามปริมาณความตอ้งการหรือการบริโภคของ

ลูกคา้เท่านั$น 

2.ในการควบคุมวสัดุ  การผลิตแบบดึง คือ การเบิกสินคา้คงคลงัตามปริมาณความตอ้งการของจุด

ปฏิบติัการที4เป็นผูใ้ชเ้ท่านั$นและวสัดุจะไม่ถูกจ่ายออกไปจนกวา่จะมีสัญญาณมาจากผูที้4ใชอ้ยูป่ลายทาง 

(Downstream User) 

ในระบบดึงลูกคา้คือคนปล่อยสัญญาณการกระตุน้ใหเ้กิดการผลิตและการเบิกวสัดุ การผลิตแบบ

ดึงจะเริ4มตน้จากลูกคา้ภายนอก (External User) และจะมีการส่งสัญญาณกระตุน้ตลอดทาง ยอ้นกลบัผา่น

ไปตามกระบวนการผลิต โดยที4ลูกคา้ที4อยูป่ลายทาง (Downstream) หรือลูกคา้ภายใน (Internal Customer) 

ของแต่ละจุดปฏิบติัการ ซึ4 งนี4คือวธีิการผลิตแบบ “ลูกคา้เป็นผูก้าํหนด” (Market-in)  

เปรียบเทียบ “การดงึ” กับ “การผลัก”  

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 30, 59-64) 

คาํศพัทด์ั$งเดิมที4ใชเ้รียกการผลิตแบบโตโยตา้ (TPS) คือการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (JIT) ซึ4 งจะ

เป็นการเนน้ที4การผลิตและจดัหา “เฉพาะสิ4งที4ตอ้งการ เฉพาะในเวลาที4ตอ้งการ และเฉพาะในจาํนวนที4

ตอ้งการเท่านั$น” ระบบนี$จะเกี4ยวขอ้งกบัทุกแง่มุมของกระบวนการผลิตซึ4 งรวมถึงการ การจดัหา การ

รับเหมาช่วง และการกระจายสินคา้ ส่วนการผลิตแบบลีน (Lead Production) ซึ4 งเป็นคาํที4เพิ4งเรียกกนัเมื4อ

ไม่นานมานี$จะเนน้ที4การให้ความสนใจกบัการกาํจดัความสูญเปล่า (Waste) ที4เป็นผลมาจากการผลิตแบบ

ระบบผลกัซึ4 งเป็นการผลิตแบบดั$งเดิม ในการผลิตแบบระบบผลกัวสัดุจะถูกเคลื4อนยา้ยจากจุดปฏิบติัการ
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ตน้ทาง (UpStream) ไปยงัจุดปฏิบติัการที4อยูป่ลายทาง(Downstream) ถดัไปทนัที4มีวสัดุเขา้มา ในระบบ

ผลกั วตัถุดิบที4มีอยูน่ั$นจะไดรั้บอนุญาติให้ใชท้าํการผลิตได ้และในส่วนของการจดัหาวสัดุ (Material 

Procurement) จะตอ้งยดึตามหลกั “การพยากรณ์” ปริมาณความตอ้งการสินคา้ของลูกคา้ และนี4คือหลกั

ปรัชญาของการผลิตแบบ ”ผูผ้ลิตเป็นผูก้าํหนด” (Product-out) ซึ4งจะส่งผลให้เกินการผลิตมากเกินไป 

(Over-production) เนื4องจากการพยากรณ์ที4ผดิพลาดและมีการส่งมอบล่าชา้เพื4อแกปั้ญหาดงักล่าว ใน

ปัจจุบนัจึงมีการนาํระบบการผลิตแบบดึงเขา้มาใช ้โดยการผลิตแบบดึงนี$จะผลิตในลกัษณะการ “กลบั

ทาง” ( reverse ) กระบวนการของขอ้มูลคาํสั4งซื$อ เพื4อให้จุดปฏิบตัิการเปลี4ยนจากตน้ทางมาอยูที่4ปลายทาง 

โดยการ “ดึง” วสัดุจากจุดปฏิบติัการที4อยูต่น้ทาง ซึ4 งเป็นการเริ4มตน้ที4คาํสั4งซื$อของลกูคา้ทาํหน้าที4เป็นตวั

ส่งสัญญาณกระตุน้ให้เกิดการผลิต “การผลิตแบบทนัเวลาพอดี” กจ็ะกลายเป็นเรื4องจริงได ้เมื4อเป็นเช่นนั$น

แลว้ ความสูญเปล่าที4กระบวนการผลิตแบบผลกัซ่อนไวก้็จะถูกเผยออกมา เปรียบเสมือนภเูขาในเวลาที4มี

นํ$าเยอะ ๆ ก็ดูเหมือนมนัไม่สูง แต่พอนํ$าลดก็จะเห็นถึงความสูงของมนั  เมื4อความสูญเปล่าถูกกาํจดัออกไป

โดยการลดเวลาที4ใชใ้นการปรับเปลี4ยนเครื4องจกัร การขจดัชิ$นงาน WIP การปรับปรุงผงัโรงงาน และการ

สร้างความคล่องตวัในการผลิต 

การผลิตแบบผลักมีขั(นตอนการผลติดงันี( 

(ฮิโรยกิู ฮิราโนะ, 2546, ระบบการผลิตแบบ JIT หนา้ 94-95) 

1. วางแผนการผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้ 

2. นาํเอาแผนการผลิตนี$มากระจายเป็นแต่ละกระบวนการ บริษทัภายนอกที4เราสั4งของเขา และ

บริษทัที4ซื$อของเรา แลว้จึงวางแผนการผลิตให้เหมาะสมกบัแต่ละหน่วยงาน 

3. แจกแผนการผลิตของแต่ละกระบวนการให้แก่ผูรั้บผิดชอบของแต่ละหน่วยงานผลิต 

4. ผูรั้บผดิชอบจะใชแ้ผนการผลิตนี$  ในการสั4งงานโรงงาน 

5. โรงงานที4รับคาํสั4ง กจ็ะผลิตโดยไม่สนใจกระบวนการอื4นๆ 

6. ยดัเยยีดของที4ทาํเสร็จแลว้ให้กระบวนการถดัไป 
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ภาพที� 2.1 การผลิตแบบผลกั 

(ฮิโรยกิู ฮิราโนะ, 2546, ระบบการผลิตแบบ JIT หนา้ 94) 

การผลิตแบบดงึ มีขั(นตอนการผลติดงันี(  

1. วางแผนการผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้ 

2. นาํเอาแผนการผลิตนี$ ไปสั4งการผลิตที4กระบวนการสุดทา้ย 

3. เมื4อกระบวนการสุดทา้ยเริ4มผลิต กจ็ะใชชิ้$นส่วนที4เตรียมเอาไว ้

4. เมื4อใชแ้ลว้ ของกจ็ะหมดไป กระบวนการสุดทา้ยก็จะไปซื$อของจากกระบวนการก่อนหนา้ 

5. ที4กระบวนการก่อนหน้า ก็จะรู้ว่าจะตอ้งผลิตชิ$นส่วนเพิ4มเติมเท่ากบัปริมาณที4ขายไป 

6. ผลิตชิ$นส่วนที4ขาด แลว้ไปเรียงที4หนา้ร้าน 

 

 

 

 

 

   ภาพที� 2.2 การผลิตแบบดึง 

   (ฮิโรยกิู ฮิราโนะ, 2546, ระบบการผลิตแบบ JIT หนา้ 95) 
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ปัญหาที�เกดิจากการพยากรณ์ปริมาณความต้องการสินค้าของลูกค้า  

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 31) 

ปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ที4แกว่งขึ$นลงอยูต่ลอดเวลาของผลิตภณัฑที์4มีอยูห่ลากหลายชนิด

และคุณลกัษณะที4มากมายหลายประการ ไดส้ร้างสภาพแวดลอ้มที4สลบัซบัซอ้นขึ$นมาภายในตลาดซึ4 งทาํ

ให้ตอ้งมีการวางแผนสิ4งที4จะผลิต การแกวง่ขึ$นลงตามธรรมชาติเหล่านี$  ทาํให้การพยากรณ์กลายเป็น

กระบวนการที4ยากและซบัซ้อน ซึ4 งไม่ใช่แค่ตอ้งระบุว่าในเวลาใดที4การแกว่งขึ$นลงของปริมาณความ

ตอ้งการสินคา้จะเกิดขึ$น แต่ยงัตอ้งสามารถระบุถึงแนวโนม้ของความตอ้งการในอนาคตในเรื4อง

คุณลกัษณะเฉพาะของผลิตภณัฑ์ดว้ย เช่น สี ขนาด ตวัเลือกของส่วนประกอบ และอุปกรณ์เสริม เป็นตน้ 

เวลานาํของลูกคา้ (Customer Lead time) ตอ้งไดรั้บการพิจารณาดว้ยเช่นเดียวกบัเวลานาํของตวัคุณเอง 

และขอ้กาํหนดเฉพาะของลูกคา้อาจไม่มีทางหาไดจ้ริง ซึ4 งก็ไดแ้ต่ปล่อยใหเ้ป็นเพียงการพยากรณ์หรือการ

ทาํนายไปเท่านั$น ระบบดึงจึงเกิดขึ$นมาเพื4อที4จะยติุการเดาสุ่มแบบนี$  ดว้ยการทาํให้ลกูคา้ที4มีอยูจ่ริงเป็นผู ้

กระตุน้ส่งสัญญาณการผลิตมาให้ 

สิ�งที�ต้องมีมาก่อน สําหรับระบบการผลติแบบดึง  

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 35-37) 

ก่อนนาํระบบแบบดึงมาประยกุใชคุ้ณจะตอ้งมั4นใจแลว้วา่คุณมีทกัษะความรู้ความสามารถบรรลุ

ถึงระดบัที4ดีมากในขั$นตอนแรกของระบบการผลิดแบบลีนแลว้ซึ4 งประกอบไปดว้ย 

1. ความตระหนกัในเรื4องความสูญเปล่า และความมุ่งมั4นไปสู่หลกัารพื$นฐานของการ

ปรับปรุงอยา่งต่อเนื4อง 

2. พนกังาน หวัหนา้งาน ผูจ้ดัการโรงงาน และผูบ้ริหารระดบัสูงของบริษทัจะตอ้งตระหนกั

และอุทิศตนให้กบัการกาํจดัความสูญเปล่าและการปรับปรุงอยา่งต่อเนื4อง 
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กิจกรรมการปรับปรุงเป็นทีม 

กิจกรรมแบบทีมเพื4อปรับปรุงการปฏิบติัการต่างๆนั$น ควรดาํเนินไปไดด้ว้ยดีและประสบ

ผลสาํเร็จ มีมากมายหลายวธีิการที4ชี$ แนะเกี4ยวกบักิจกรรมการปรับปรุงในสถานที4ปฏิบติังาน (Shop floor) 

แต่ 2 วิธีที4ไดรั้บความนิยมคือ การระดมสมอง (Brainstorming) และแผนภมิูกา้งปลาแบบมีแผ่นกระดาษ

แนบ หรือที4เรียกวา่ CEDAC (Cause-and-Effect Diagram with the Addition of Cards) ดงัแสดงในภาพที4 

2.3 

 

 

 

 

 

 

ภาพที� 2.3 สมาชิกในทีมใชก้ระดาน CEDAC 

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 36) 

ตัวชี(วัดกระบวนการ 

ควรมีการวดัสมรรถนะ (Performance) และให้ผลตอบแทนตามหลกัการของ “การปรับปรุง

กระบวนการ” และ“การกาํจดัความสูญเปล่า” ในกระบวนการ 

5ส – การจัดระเบียบ การแสดงผล และสัญญาณที�มองเห็นได้ด้วยสายตา 

ทุกๆกิจกรรมการปรับปรุงควรไดรั้บการบนัทึกเอาไวแ้ละมีการแสดงผลลพัธ์ให้ดูในสถานที4

ทาํงานดว้ย ควรมีการทาํ 5 ส ในขั$นตอนสุดทา้ยของการประยกุตใ์ชแ้ลว้ทาํการขยายผลอยา่งทั4วทั$งโรงงาน 
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เพื4อให้สถานที4ทาํงานมีความเป็นระเบียบเรียบร้อย พร้อมทั$งนาํสัญญาณที4มองเห็นไดด้ว้ยสายตา ( Visible 

Control ) เขา้มาใชด้ว้ย พนกังานตอ้งมีอาํนาจในการหยดุการผลิตเมื4อมีขอ้บกพร่องเกิดขึ$น และไฟ/กริ4ง 

Andon (อนัดง) จะตอ้งส่งสัญญาณใหห้ยดุทาํงานเพื4อให้มีคนมาช่วยแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งทนัท่วงที 

พนักงานได้รับการฝึกอบรมให้ทํางานได้หลากหลายด้าน 

หวัหนา้งาน ผูบ้ริหารหรือผูน้าํสหภาพแรงงานจะตอ้งมีส่วนร่วมในการวางแผนและจดัทาํ

โปรแกรมการฝึกอบรมใหก้บัคนพนกังานดว้ยเพื4อเป็นการสนบัสนุนการทาํงานใหพ้นกังานมีความรู้และ

ความใจในหลาย ๆ ดา้นได ้เพื4อสร้างสมดุลในสายการผลิตในเซลลใ์ห้สามารถดาํเนินการทาํงานไดอ้ยา่ง

ต่อเนื4องไม่มีการทาํงานแบบติด ๆ ขดั ๆ หรือหยดุชะงกั เพื4อการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ใน

อยา่งทนัถ่วงที 

ปัญหาที�มาพร้อมกบั Stock และการผลิตที�มากเกนิไป 

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 54-58) 

เพื4อให้เขา้ใจว่าระบบดึงนั$นสามารถจดัการกบัความสูญเปล่าที4ทาํให้เกิดตน้ทุนมากที4สุดใน

กระบวนการผลิตไดอ้ยา่งไร เราจึงจาํเป็นตอ้งพิจารณาปัญหาที4เกิดจากสต็อกและการผลิตมากเกินความ

จาํเป็น 

ทําไมจึงต้องมีการเกบ็สะสมสินค้าคงคลงั 

สินคา้คงคลงัของสินคา้สาํเร็จรูปที4เกบ็สะสมไวน้ั$น เป็นผลลพัธ์อยา่งหนึ4 งของกลยทุธ์ในการผลิต

ที4จะมีการสร้างชิ$นงานสาํรองเก็บไวเ้พื4อใหส้ามารถผลิตไดต้ามปริมาณความตอ้งการสินคา้ของลกูคา้ ผลที4

ตามมาของกลยทุธ์นี$ คือการมีสินคา้คงคลงัสะสมอยูต่ลอดเวลารวมทั$งในกระบวนการผลิตดว้ย การผลิต

แบบทนัเวลาพอดี (JIT) และการผลิตแบบลีนทา้ทายสมมติฐานของกลยทุธ์การผลิตแบบผลกันี$  ดว้ยการ

มุ่งเนน้ไปที4การขจดัสาเหตุที4ทาํให้ตอ้งมีการเกบ็สะสมสินคา้คงคลงัไว ้คุณตอ้งทาํความเขา้ใจให้ไดว่้า

ทาํไมจึงตอ้งมีการมีการสะสมสินคา้คงคลงัและจดัการกบัตน้เหตุเหล่านั$นทนัทีที4คุณพบ ซึ4 งสินคา้คงคลงั

นั$นถูกสะสมไวด้ว้ยเหตุผลหลายประการดงัแสดงไวด้า้นล่างนี$  
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- การผลิตแบบ Shish-kabab (ซิส-กาบบั) ทาํให้มีชิ$นงานท่วมทน้อยูที่4บางกระบวนการ 

- กาํลงัผลิต (Capacity) ที4ไม่สมดุลนาํมาสู่การมีสินคา้คงคลงัที4ไม่สมดุล 

- สินคา้คงคลงัถูกเกบ็รวบรวมมาจากหลายๆ กระบวนการ 

- สินคา้คงคลงัตอ้งรอเพื4อที4จะถกูส่งออกไป จากกระบวนการขนาดใหญ่ 

- สินคา้คงคลงัตอ้งรอพนกังานที4ยงัไม่ว่าง 

- พนกังานมีการปรับเปลี4ยนเครื4องจกัรที4ยุง่ยาก 

- เราลืมแกไ้ขมาตรฐานหลงัจากที4ไดมี้การปรับปรุงไปแลว้ 

- การจดัตาํรางการการผลิตผดิพลาด 

- การปรับเปลี4ยนตามฤดูกาล 

- สินคา้คงคลงัแบบเผื4อไว ้(Just-in-case Inventory) 

ทุกคนตอ้งการชิ$นงานสาํรองไวส้าํหรับสิ4งที4คาดไม่ถึง และมกัจะตอ้งรักษา ”ระยะปลอดภยั” ไว้

เผื4อจะมีการเปลี4ยนแปลงอยา่งกะทนัหนัเกิดขึ$น มาตรการความปลอดภยัเหล่านี$ ดูเหมือนจะมีไวเ้พื4อ

ปกป้องกระบวนการการจดัการผลิต แต่ที4จริงแลว้พวกมนัมีไวเ้พียงเพื4อซ่อนปัญหาที4มีอยูใ่นกระบวนการ

เท่านั$น การเปลี4ยนแปลงไปสู่การผลิตแบบดึงนั$นคือการ “กลบัทาง” ( reverse ) การไหลของขอ้มูลของ

ตารางการผลิตในโรงงานโดยการส่งสัญญาณกระตุน้ให้กระบวนการก่อนหนา้ผลิตตามคาํสั4งซื$อของลูกคา้

ที4มีอยูจ่ริง ดว้ยการใชค้มับงัและเครื4องมืออื4นๆ ของการผลิตแบบดึง กระบวนการที4อยู ่“ปลายทาง” จะส่ง

สัญญาณกลบัไปยงักระบวนการที4อยู ่“ตน้ทาง” จนถึงการจดัหาวสัดุในทา้ยที4สุดดว้ย เมื4อผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ

เริ4มที4จะเขา้กนัไดก้บัมาตรฐานของระบบดึงของคุณ การไหลของโรงงานที4ยดึตามการสั4งซื$อของลูกคา้นั$น

ก็จะกลายเป็นจริง และจนกว่าจะถึงเมื4อนั$น การปรับปรุงในกระบวนการผลิตจะตอ้งมุ่งให้ความสนใจไปที4

การกาํจดัความจาํเป็นที4ทาํให้ตอ้งมีสินคา้คงคลงัระหวา่งกระบวนการผลิตอยา่งต่อเนื4องดว้ย 
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ภาพที� 2.4 การไหลของขอ้มูลและวสัดุในระบบการผลิตแบบดึง  

                                    (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 55) 

ทําไมสินค้าคงคลังจึงไม่ด ี

ในประเทศญี4ปุ่น สินคา้คงคลงัจะถูกพิจารณาถือว่าเป็น “สุสานของบริษทั” และถูกพิจารณาวา่

เป็นสาเหตุที4ทาํใหกิ้จกรรมทางธุรกิจมีสมรรถนะตํ4าอีกดว้ย 

1. สินคา้คงคลงัตรึงเงินทุนไว ้เป็นตน้ทุนจม โดยไม่สามารถแปลงเป็นผลกาํไรได ้  

2. สินคา้คงคลงักินพื$นที4ในการจดัเกบ็และก่อใหเ้กิดตน้ทุนในการซ่อมบาํรุงต่างๆ ขึ$นอาทิ 

คลงัสินคา้ การประกนัภยั ภาษี เป็นตน้ 

3. สินคา้คงคลงัอาจเกิดการลา้สมยัทาํให้มีราคาถูกลงและตอ้งตดัราคาขายลงในภายหลงั 

4. สินคา้คงคลงัเป็นตน้กาํเนิดของจุดปฏิบตัิการที4เปล่าประโยชน์ (เช่น การขนถ่าย การนับ 

การนาํไปเกบ็ การดึงออกมาใช)้ การสิ$นเปลื$องพลงังาน (เช่น การใชอุ้ปกรณ์ไฟฟ้า ไฮด

รอลิก-นิวแมทิก) และการจดัการที4เพิ4มเติมเขา้มาเพื4อคอยติดตามสถานะของสินคา้คงคลงั 

5. ตอ้งจ่ายเงินจดัหาชิ$นส่วนและวสัดุที4อาจจะไม่สัมพนัธ์กบัคาํสั4งซื$อที4แทจ้ริงล่วงหนา้ 

6. สินคา้คงคลงัปกปิดปัญหาที4ฝังรากลึกอยูใ่นระบบ  เปรียบเสมือนภูเขานํ$าแขง็พอนํ$ าลดก็

เห็นปัญหา 
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ภาพที� 2.5 สินคา้คงคลงัปกปิดปัญหาที4แทจ้ริงในโรงงาน  

            (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หน้า 56) 

สิ4งหนึ4งที4เปลี4ยนแปลงไดย้ากที4สุดในการประยกุตใ์ชก้ารผลิตระบบดึงกคื็อความเชื4อหรือทศันคติ

ที4มีผลต่อพฤติกรรม (Mindset) ของคนที4ติดอยูก่บัสินคา้คงคลงั การเปลี4ยนความคิดของทุกคนเกี4ยวกบั

สินคา้คงคลงัไดน้ั$น จะเป็นความสําเร็จครั$ งสาํคญัที4สุดที4คุณไดท้าํในการเตรียมพร้อมไปสู่การเปลี4ยนไปใช้

วิธีการผลิตแบบดึงเลยทีเดียว 

การผลิต คอื “ดนตรี” 

ในโรงงาน “ทาํนองเพลง” กคื็อชิ$นงานหลายๆ ชิ$นที4ไหลลงไปในสายการผลิต โดยมีคมับงัและมี

การไหลแบบทีละชิ$นช่วยสร้างผลลพัธที์4ไพเราะที4สุดให้ นั4นกคื็อ การกาํจดัการรอคอย การขนถ่าย การ

สะสมสินคา้คงคลงัหรือการมีชิ$นงานไม่เพียงพอ และขอ้บกพร่องออกไป ส่วนในโรงงาน “จงัหวะ” ก็คือ 

ระยะ Pitch ของการผลิต ซึ4 งเป็นอตัราที4ชิ$นงานระหวา่งกระบวนการผลิตไหลผา่นสายการผลิต และมนัก็

คือค่า Takt Time  หรือความเร็วในการผลิตภณัฑที์4ต่างกนัจะไหลไปในจงัหวะที4แตกต่างกนัดว้ย จงัหวะ

จะตอ้งไดรั้บการ “ปรับ” (Leveled) ใหท้นักบัรอบเวลาในการผลิต หรือปรับผลลพัธ์ของจงัหวะที4ติดๆ 

ขดัๆ และไม่สมํ4าเสมอ “การประสานเสียง” ในความหมายของโรงงานนั$น เมื4อคน เครื4องจกัร และวสัดุ
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ทาํงานร่วมกนัตามมาตรฐานที4กาํหนดไว ้การผลิตที4ปราศจากความสูญเปล่าและปราศจากผลลพัธ์ของการ

ประสานเสียงแบบติดๆ ขดัๆ แลว้ เมื4อนั$นการผลิตแบบดึงกจ็ะสามารถทาํหนา้ที4เป็นเสียงเพลงที4แสน

ไพเราะของโรงงาน 

กระบวนการถัดไปคอืลูกค้า 

สาํหรับกระบวนการผลิตของระบบดึง หมายความว่า กระบวนการที4อยูป่ลายทางคอืลูกคา้ของ

กระบวนการที4อยูต่น้ทาง ซึ4 งถือว่าแตกต่างอยา่งสิ$นเชิงโดยที4ระบบผลกัชิ$นงานถูกส่งไปยงักระบวนการ

ถดัไปทนัทีที4พวกมนัถูกผลิตเสร็จ ไม่ว่ากระบวนการที4อยูป่ลายทางจะพร้อมแลว้หรือไม่ ในการผลิตแบบ

ดึง พนกังานจะไม่ผลิตจนกว่าพวกเขาจะไดรั้บสัญญาณกระตุน้จากกระบวนการถดัไปใหท้าํการผลิตได ้

การปฏิบตัิเช่นนี$ ก็เหมือนกบัที4ลูกคา้จะไปที4ชั$นวางสินคา้ในซูเปอร์มาร์เกต็และหยบิสิ4งที4พวกเขาตอ้งการ

ไป และจากนั$น พนกังานกจ็ะมาเติมสินคา้บนชั$นวางที4ว่างลงนั$น ในระบบดึง พนักงานของกระบวนการที4

อยูป่ลายทางจะเบิกชิ$นงานสาํเร็จรูปไปจากกระบวนการที4อยูก่่อนหนา้ โดย”จ่าย” ชาํระดว้ยคมับงั คมับงั

จะทาํหนา้ที4เป็นคาํสั4งผลิตให้กบักระบวนการที4อยุต่น้ทางเพื4อที4จะไดผ้ลิตชิ$นงานมาแทนชิ$นงานที4ถูกเบิก

ไป ศิลปะของการผลิตแบบดึงคือ การดูแลให้มีจาํนวนชิ$นงานที4เตรียมไวส้าํหรับการเบิกของแต่ละ

กระบวนการนอ้ยที4สุดเพื4อไม่ใหเ้กิดการผลิตมากเกินไปขึ$นมา พร้อมทั$งกาํจดัความจาํเป็นที4ทาํให้ตอ้งเก็บ

สะสมสินคา้คงคลงัออกไปดว้ย 

 

 

 

 

 

ภาพที� 2.6 สาํหรับการผลิตแบบดึง กระบวนการถดัไปคือลูกคา้ของคุณ 

           (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 57) 
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เปรียบเทียบการผลติแบบ Stop and Go กบัการผลิตแบบ Process and Go 

การไหลของวสัดุผ่านสายการผลิตมีอยู ่4 ประเภทหลกัๆ ดงันี$   

1. การจดัเกบ็ (Retention) คือ การรอคอยระหว่างจุดดาํเนินการผลิตหรือจุดขนยา้ย ซึ4 งกคื็อ 

เวลาที4จดัเกบ็อยูใ่นคลงัสินคา้ 

2. การขนยา้ย (Transfer) คือ การเคลื4อนยา้ยวสัดุจากจุดจดัเก็บหนึ4งไปยงัอีกจุดจดัเก็บหนึ4ง 

3. การดาํเนินการผลิต (Processing) คือ กิจกรรมที4เพิ4มคุณค่า 

4. การตรวจสอบ (Inspection) หมายถึงชิ$นงานที4มีขอ้พกพร่องถูกกาํจดัออกไป 

ในการเปรียบเทียบกบัดนตรีของเรา องคป์ระกอบทั$ง 4 อยา่งเหล่านี$ ก็จะกลายเป็นจงัหวะแบบ 4 

Beat (จงัหวะ) ใน 1 Bar (หอ้ง)  ซึ4 งตอ้งถูกเล่นซํ$ าไปซํ$ ามาอยา่งต่อเนื4อง เนื4องจากทั4วไปแลว้จะมีการจดัเกบ็

ชิ$นงานของกระบวนการไวจ้าํนวนมาก ดงันั$น การผลิต “ดนตรี” แบบนี$ จึงถูกเรียกวา่ “การผลิตแบบ Stop-

and-Go” จากตวัอยา่งที4แสดงอยูใ่นภาพที4 2.5 นั$น มีขั$นตอน “การจดัเกบ็” ในคลงัเกบ็ชิ$นส่วนไปถึงคลงั

เกบ็ผลิตภณัฑส์าํเร็จรูปอยู ่8 ครั$ ง หรือเรียกว่ามี 8 จงัหวะ (6 ขั$นตอนอยูภ่ายในโรงงาน) เวลาที4ใชใ้นการ

จดัเกบ็กินเวลานาํไปจาํนวนมาก และมนัคอืผูก้ระทาํความผดิที4เลวร้ายที4สุดในเรื4องนี$  เวลาที4ใชใ้น “การขน

ยา้ย” ปกติแลว้จะใชไ้ปเพียงแค่ 2-3 นาทีเท่านั$น (ถา้ไม่ไดร้วมเวลาที4ใชไ้ปในการขน้ยา้ยวสัดุจากผูข้าย

ภายนอกไวด้ว้ย) และมนัคือผูก้ระทาํผิดที4เลวร้ายเป็นอนัดบัสองที4กินเวลานาํไป 

 

รูปที� 2.7 การผลิตแบบ Stop-and-Go เปรียบเทียบกบัการผลิตแบบ Process-and-Go  

           (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 58) 
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“การตรวจสอบ” อาจไดรั้บการพิจารณาแตกต่างไปจากพวกผูร้้ายที4กินเวลานาํพวกนั$นโดยสิ$นเชิง 

การผลิตแบบดึงทาํให้การตรวจสอบนั$นเขา้ไปอยู ่“ภายในกระบวนการ” เพื4อที4จะไดไ้ม่มีผลิตภณัฑ์ที4มี

จุดบกพร่องใดสามารถเคลื4อนผา่นหรือถูกส่งไปยงัสถานีงานถดัไปได ้กระบวนการที4อยูป่ลายทางจะทาํ

หนา้ที4เป็นหน่วยสนบัสนุน โดยมีอาํนาจที4จะไม่ยอมรับและส่งชิ$นงานบกพร่องใดกต็ามที4อาจจะหลุดรอด

ไปไดก้ลบัคืน อุปกรณ์ป้องกนัขอ้ผิดพลาด (Error-proofing) แสงไฟ Andon (อนัดง) และพนกังานที4ไดรั้บ

มอบอาํนาจหยดุเครื4องจกัรไดทุ้กครั$ งที4มีขอ้พบพร่องเกิดขึ$น (Jidoka : จิโดกะ) ช่วยขจดัความจาํเป็นในการ

ที4จะตอ้งมีคนทาํหนา้ที4ตรวจสอบแยกต่างหากออกไปได ้

ทา้ยสุดกจ็ะมีองคป์ระกอบ “การดาํเนินการผลิต” ซึ4 งกินเวลานาํน้อยที4สุด และเป็นเพียงส่วนเดียว

ของกระบวนการเท่านั$นที4เป็นกิจกรรมที4เพิ4มคุณคา่ (Value-added Activity) ส่วนใหญ่แลว้ แต่ละ

กระบวนการจะใชเ้วลานอ้ยกว่า 1 นาที และในหลายๆ กระบวนการก็ใชเ้วลาเพียง 2-3 วินาทีเท่านั$น การ

นาํอุปกรณ์การผลิตใหม่ๆ เขา้มาเพื4อทาํใหเ้วลาที4ใชไ้ปในกระบวนการผลิตสั$นลงนั$นจึงไม่ใช่วิธีลดเวลานาํ

ที4ดีที4สุด ดงันั$นในการผลิตแบบลีน “อุปกรณ์” จะเป็นสิ4งที4สุดทา้ยที4จะถูกจดัการ แต่สิ4งแรกที4จะทาํกคื็อ 

กาํจดักิจกรรมที4ก่อใหเ้กิดเวลานาํโดยเปล่าประโยชน์ออกไปก่อน 

วิธีการลดเวลานาํในการผลิตใหส้ั$นลงที4ดีที4สุดกคื็อ การกาํจดัการจดัเก็บออกไป “การผลิตแบบ 

Stop-and-Go” ที4มี 4 จงัหวะ ใน 1 หอ้ง คือผลิต-จดัเกบ็ ผลิต-จดัเกบ็ กจ็ะเปลี4ยนไปเป็นการผลิตแบบ 

“Process-and-go” ที4มี 4 จงัหวะใน 1 หอ้งเป็น ผลิต-ขนยา้ย ผลิต-ขนยา้ย แลว้เรากจ็ะเริ4มไดย้นิเสียงเพลงที4

ไพเราะของการผลิตกนั 

การผลิตแบบมีการไหลคอือะไร 

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 64-68) 

การไหล (Flow) คือ การที4ภารกิจในการสร้างผลิตภณัฑ์นั$นสามารถสาํเร็จลุล่วงไปไดอ้ยา่ง

ต่อเนื4องโดยไม่มีการหยดุ ไม่มีของเสีย หรือไม่มีการไหลยอ้นกลบั และการไหลนี$สามารถประยกุตใ์ชก้บั

การส่งผา่นขอ้มูลไดเ้ช่นเดียวกบัการเคลื4อนที4ของวสัดุ 
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สายธารคุณค่า 

อีกแนวทางหนึ4งที4ตอ้งพิจารณาเกี4ยวกบัการไหลก็คือ “สายธารคุณค่า” (Value Stream) สายธาร

คุณค่า คือกิจกรรมทุกอยา่งในบริษทัของคุณที4จาํเป็นตอ้งมี เพื4อทาํการออกแบบและผลิตผลิตภณัฑแ์ละส่ง

มอบมนัไปใหแ้ก่ลูกคา้ของคุณ ซึ4 งกคื็อ กิจกรรมที4ก่อให้เกิดเวลานาํทุกอยา่งที4ไดก้ล่าวถึงตลอดทั$งบทนี$  

“คุณคา่” (Value) คือคุณประโยชน์ของผลิตภณัฑห์รือการบริการที4ส่งใหแ้ก่ลูกคา้ มนัคือระดบัที4ลูกคา้

จาํเป็นตอ้งมีหรือปรารถนาที4จะไดรั้บการเติมเต็ม (Full fill) และอาจจะรวมถึงคุณภาพ ประโยชน์ หนา้ที4

การใชป้ระโยชน์ (Functionality) ความมีพร้อมหรือหาได ้(Availability) ราคา ความสวยงาม และอื4นๆ 

ดงันั$น “การเพิ4มคุณค่า” จึงหมายถึง การปฏิบติัการใดๆ ในสายธารคุณค่าที4เปลี4ยนวตัถุดิบให้มีคุณค่า

สาํหรับลูกคา้ การกาํจดัความสูญเปล่าใน สายธารคุณค่าจึงเป็นการมองหาทางที4จะลดกิจกรรมที4ไม่ไดเ้พิ4ม

คุณค่า (Non-value-added- Activity) ลง เพื4อให้สายธารคุณค่ามีแต่กิจกรรมที4เพิ4มคุณค่าเป็นหลกัแลว้ การ

ไหลอยา่งต่อเนื4องกจ็ะตามมา ในระบบการผลิตแบบโตโยตา้การผลิตแบบดึงจะเป็นทาํหนา้ที4ส่งมอบ

ผลลพัธ์นี$ ให้ 

ข้อกาํหนด 7 ประการของการไหล 

1. จดัเรียงกระบวนการผลิตและเครื4องจกัรตามลาํดบักระบวนการ เรียงเป็นแถวหรือเป็นเซลลรู์ปตวั 

U (U-shaped Cell) 

2. ติดตั$งเครื4องจกัรที4มีขนาดเล็กลง ชา้ลง และเฉพาะทางมากขึ$นใหเ้กบ็อุปกรณ์ที4ใชง้านได้

หลากหลายดา้นไวค้อยช่วยอาํนวยความสะดวกในการปรับเปลี4ยนระบบใหม่ในโอกาสที4จาํเป็น 

3. จดัทาํการไหลแบบทีละชิ$น 

4. ทาํให้กระบวนการเกิดขึ$นเป็นจงัหวะที4สอดคลอ้งกนั (Synchronize) เพื4อรักษาจงัหวะตามความ

ตอ้งการของลกูคา้และความตอ้งการของกระบวนการถดัไป 

5. ใชว้ิธี “การควบคุมหลากหลายกระบวนการ” เพื4อใหพ้นักงานหนึ4งคนสามารถยา้ยจาก

กระบวนการหนึ4งไปอีกกระบวนการหนึ4งในสายการผลิตได ้ซึ4 งบางครั$ งอาจตอ้งดูแลเซลลรู์ปตวั 

U ทั$งเซลลเ์พียงลาํพงัคนเดียว 

6. ฝึกอบรมทกัษะความรู้ที4จาํเป็นสาํหรับการควบคุมงานที4หลากหลายใหแ้ก่พนกังาน 
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7. เปลี4ยนลกัษณะการทาํงานจากการ “นั4ง” เป็นการ “ยนื” เพื4อใหพ้นักงานสามารถเคลื4อนที4ไปยงัจุด

ปฏิบติัการต่างๆ ไดโ้ดยง่ายตามความจาํเป็น 

การปรับเรียบ 

การปรับเรียบ (Leveling) หมายถึง การกระจายการผลิตผลิตภณัฑ์หรือสินคา้ชนิดต่างๆ และ

ปริมาณตามคาํสั4งซื$อของลูกคา้และความตอ้งการของลูกคา้ออกไปอยา่งสมํ4าเสมอครบถว้น โดยแตกยอด

การผลิตประจาํเดือนออกเป็นยอดผลิตประจาํวนั เปรียบเทียบยอดผลิตภณัฑป์ระจาํวนักบัชั4วโมงการ

ทาํงาน และคาํนวนหาว่าจะตอ้งใชเ้วลากี4นาทีในการผลิตผลิตภณัฑ์แต่ละชิ$น เวลาที4ใชใ้นการผลิตแต่ละ

ชิ$นนี$ เรียกว่า “รอบเวลาในการผลิต” (Cycle Time) หรือ “Takt Time” แลว้สร้างสมดุลสายการผลิต (Line 

Balancing) ซึ4งก็คือการคาํนวนหาว่าตอ้งใชค้นกี4คนเพื4อให้สามารถผลิตไดต้ามความตอ้งการในการผลิต 

ในระบบดึง การผลิตจะตอ้งยดึตามจาํนวนและชนิดของผลิตภณัฑที์4ไดรั้บการสั4งซื$อมาจริงๆ ไม่ใช่ตาม

จาํนวนผลิตภณัฑที์4โรงงานสามารถผลิตไดใ้นหนึ4งวนัหรือการพยากรณ์หรือคาดเดาความตอ้งการของ

ลูกคา้ คุณจะสามารถออกแบบความตอ้งการของลูกคา้ครั$ งล่าสุดให้เขา้กบักระบวนการของโรงงานได ้

ดว้ยการกาํจดัสินคา้คงคลงัของผลิตภณัฑที์4เก็บสะสมไวอ้อกไป (ส่งมอบหรือขายออกไป) 

การปรับภาระงานหรือการปรับเรียบการผลิต – Heijunka 

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, คมับงั หนา้ 78) 

การปรับภาระงาน (Load Leveling) เป็นการปรับจาํนวนและประเภทของผลิตภณัฑใ์น

สายการผลิตใดๆ ใหเ้ท่าๆ กนั สิ4งนี$ ถูกเรียกวา่ “การปรับเรียบการผลิต” (Production Smoothing) หรือ 

Heijunka (เฮจุงกะ) ซึ4 งเป็นส่วนสาํคญัในการผลิตแบบลีน การปรับภาระงานเป็นการจดัลาํดบัคาํสั4งซื$อ

ของลูกคา้ ซึ4 งเป็นการปรับเรียบช่วงเวลาที4ยาวนานขึ$นการปรับภาระงานนี$ จะกาํจดัภาวะสูงสุดและตํ4าสุด

ในภาระงานออกไป และเป็นการกาํจดัการผลิตส่วนเกินดว้ย 

ตวัอยา่งเช่น ถา้ในหนึ4งสัปดาห์ลูกคา้สั4งผลิตภณัฑ ์A 250 ชิ$น B 500 และผลิตภณัฑ ์C 250 ชิ$น 

การปรับภาระงานจะเรียงลาํดบัไดด้งันี$  A, B, C, B, A, B, C, B….และไปเรื4อยๆ 
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ภาพที� 2.8 การปรับภาระงานในการผลิตรถยนต ์ 

        (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, คมับงั หนา้ 78) 

ถา้การปรับภาระงานเป็นส่วนหนึ4งของแผนการผลิต กจ็ะเป็นผลใหเ้กิดความยดืหยุน่เพิ4มขึ$นใน

แผนการผลิตดว้ย ทั$งยงัทาํให้เปลี4ยนคาํสั4งผลิตในตอนกลางกระบวนการเพื4อตอบสนองต่อการ

เปลี4ยนแปลงของกระบวนการปลายทางไดง่้ายขึ$น 

ถา้สายการผลิตผลิตชิ$นงานได ้150 ชิ$นในแต่ละวนั แต่ความตอ้งการเพิ4มเป็น 155 ชิ$น บางทีคุณ

อาจจะผลิตยอดที4เปลี4ยนแปลงเพิ4มไดท้ั$งหมดในคราวเดียว โดยไม่ตอ้งคาํนึงถึงการเปลี4ยนแปลงระบบหรือ

เพิ4มกาํลงัการผลิตของคุณ อยา่งไรกต็าม ถา้ความตอ้งการเปลี4ยนเป็น 200 ชิ$น กจ็ะเป็นการยากสาํหรับคุณ

ที4จะตอบสนองต่อการเปลี4ยนแปลงโดยไม่ทาํงานล่วงหนา้ เพิ4มเครื4องจกัร หรือเพิ4มคน แต่ถา้การ

เปลี4ยนแปลงนี$ ไดรั้บการตอบสนองโดยการค่อยๆ เพิ4ม 50 ชิ$นตลอดเดือนดว้ยการปรับภาระงาน ความ

ตอ้งการที4เพิ4มขึ$นนี$กจ็ะสามารถจดัการไดโ้ดยง่าย 
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ถา้คุณรู้ว่าความตอ้งการจะเพิ4มขึ$นคิดเป็นเปอร์เซ็นตที์4แน่นอนในเดือนหนา้ ก็สามารถเพิ4มยอด

ผลิตประจาํวนัวนัละ 5-8 ชิ$นเพื4อการตอบสนองอยา่งมีประสิทธิผลและไม่สะดุดจากการเปลี4ยนแปลง แต่

ถา้มีกฎว่าการเปลี4ยนแปลงแผนการผลิตทาํไดใ้นช่วงเวลาที4แน่นอน (เช่น อาจเป็นช่วงการประชุม

ประจาํเดือน) หรือการอนุมติัแผนใชเ้วลานานมากเกินไป ดงันั$น การตอบสนองต่อการเปลี4ยนแปลงขึ$น-ลง

ก็จะไม่สามารถทาํไดด้ว้ยการปรับภาระงานที4ละนอ้ยไดท้นัและระบบคมับงักจ็ะลม้เหลวถา้ไม่มีระบบการ

ปรับเรียบการผลิต 

กล่องปรับเรียบการผลติ 

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 94) 

อาจมีการนาํกล่องปรับเรียบการผลิต (Load Leveling Box) หรือกล่องตารางการผลิต (Scheduling 

Box) มาใชเ้พื4อสื4อสารคาํสั4งผลิตผลิตภณัฑที์4จะตอ้งถูกผลิตตลอดทั$งวนักบัพนักงานที4อยูใ่นแต่ละ

สายการผลิต 

 

 

 

ภาพที� 2.9 กล่องปรับเรียบการผลิต 

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 94) 

การสร้างสมดุลสายการผลิต 

การสร้างสมดุลสายการผลิต (Line balancing) เป็นเครื4องมือที4สาํคญัของระบบการผลิตแบบดึง 

การสร้างสมดุลสายการผลิต คือกระบวนการการกระจายงานให้กบัพนักงานอยา่งเท่าเทียมกนัเพื4อให้

เป็นไปตามค่า Takt Time ความตอ้งการของตลาดจะเป็นตวักาํหนดจาํนวนและชนิดของผลิตภณัฑที์4จะ

ผลิต เมื4อความตอ้งการเปลี4ยนสายการผลิตก็ตอ้งสามารถทาํใหส้มดุลเพื4อให้สอดคลอ้งกบัความตอ้งการ

นั$นได ้เมื4อมีความตอ้งการผลิตภณัฑ์เพิ4มขึ$น ก็จะตอ้งสามารถโยกยา้ยคนไปเพิ4มในเซลลที์4จะมีการผลิต
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ผลิตภณัฑน์ั$นได ้เมื4อความตอ้งการลดลงกจ็ะใชค้นน้อยลงในการควบคุมเซลลเ์พื4อใหเ้ป็นไปตามความ

ตอ้งการในปัจจุบนั บางครั$ งพนกังานเพียงคนเดียวก็เพียงพอที4จะควบคุมเซลลห์นึ4งเซลล ์แต่เวลาอื4นๆ อาจ

จาํเป็นตอ้งให้มีใครสักคนประจาํที4แต่ละจุดปฏิบติัการในเซลลก์ไ็ด ้โดยให้ใชแ้ผนภมิูเปอร์เซ็นตป์ริมาณ

งาน (Percent Loading Chart) เพื4อทาํให้การปฏิบติัการต่างๆ ของคุณเกิดความสมดุลกนั 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที� 2.10 การสร้างสมดุลสายการผลิตดว้ยแผนภมิูเปอร์เซ็นตป์ริมาณงาน 

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 94) 

Takt Time ( แผนกเทคโนโลยีการผลิต สถาบันยานยนต์
http://www.thaiauto.or.th/tps/data_center_tps/document/Takt%20Time.pdf ) 

Takt Time (แท็คไทม;์ T/T) มีที4มาจากภาษาเยอรมนั “taktziet” ซึ4 งหมายความว่า “ รอบเวลาของ
นาฬิกา ” เพื4อการวดั เช่น จงัหวะของดนตรี เมื4อนาํมาใชใ้นส่วนการผลิตจะมีความหมายวา่ เวลามากที4สุด
ที4พนกังานสามารถใชใ้นการผลิตชิ$นงาน เพื4อตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ให้ไดท้นัท่วงที นั4นคือ 
ค่า Takt Time จะเปรียบไดก้บัความเร็วในการขาย (Sale Speed) ที4ถูกกาํหนดให้สามารถผลิต ชิ$นงานได ้1 
ชิ$นโดยค่า Takt Time  สามารถคาํนวณไดจ้าก 
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สูตรสําหรับการคาํนวณหาค่า Takt Time คือ  

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 93) 

Takt Time   =  

ยอดผลิตที4ตอ้งการต่อวนั =  

ดูตวัอยา่งการคาํนวณหาคา่ Takt Time ไดจ้ากภาพที4 2.9 ค่า Takt Time จะเป็นตวักาํหนดจงัหวะ

หรืออตัราการผลิต ในการเปรียบเทียบกบัดนตรีที4ไดก้ล่าวไปแลว้นั$น ค่า Takt Time ก็คงเป็น “จงัหวะ” 

ของตลาดเมื4อคาํสั4งซื$อเพิ4มขึ$น ค่า Takt Time ก็จะกาํหนดจงัหวะให้เร็วขึ$น เมื4อคาํสั4งซื$อลดลง ค่า Takt 

Time กจ็ะกาํหนดจงัหวะให้ชา้ลง การปรับเรียบการผลิตจะช่วยรักษาจงัหวะให้คงที4ได ้การออกเป็นเซลล ์

การไหลแบบที4ละชิ$น และการปรับเปลี4ยนเครื4องจกัรอยา่งรวดเร็วจึงเป็นสิ4งที4จาํเป็นตอ้งมีมาก่อนเพื4อที4จะ

ทาํให้การปรับเรียบการผลิตนี$สมปรารถนาได ้

 

ภาพที� 2.11 ตวัอยา่งการคาํนวณคา่ Takt Time 

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 93) 

0.24 นาท ี/ ชิ 
น 
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การผลิตแบบปรับเรียบ 

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 90) 

เราไดก้ล่าวถึงปัญหาที4เกิดจากการผลิตเป็นชุดใหญ่ๆ ที4เป็นเหตุผลให้ตอ้งมีการเกบ็สะสมของ

สินคา้คงคลงัไปแลว้ และเรายงัไดก้ล่าวถึงผลกระทบอนัทรงพลงัของการผลิตเป็นชุดเลก็ๆ ในการลด

สินคา้คงคลงัโดยการขจดัองคป์ระกอบที4ไม่ไดเ้พิ4มคุณค่าของกระบวนการดว้ย ซึ4งดูเหตุผลสาํหรับการ

ผลิตเป็นชุดใหญ่ๆ ไดใ้นภาพที4 2.10 สิ4งสาํคญัที4จะตอ้งจาํใหไ้ดคื้อ การลดเวลาที4ใชใ้นการติดตั$งเครื4องจกัร 

(Setup Time) อนัยดืยาวเป็น “ชั4วโมง” ให้เหลือเพียงเป็น “นาที” ทาํใหส้ามารถทาํการผลิตแบบปรับเรียบ

แบบเป็นชุดเล็กๆ ได ้

 

ภาพที� 2.12 ทาํไมขนาดชุดการผลิตตอ้ง “ใหญ่” 

                                         (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 90)  
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ตอนนี$ เราจะมาดูที4กระบวนการในการเปลี4ยนไปสู่การผลิตเป็นชุดเล็กๆ ดว้ยการปรับเรียบปริมาณ

การผลิตกนั การผลิตแบบปรับเรียบ (Level Production) คือ วธีิการกาํหนดตารางการผลิตประจาํวนัของ

ผลิตภณัฑ์ชนิดต่างๆ ให้เป็นลาํดบั ซึ4 งปรับให้จุดสูงสุดและจุดตํ4าสุดของปริมาณที4สมดุลกนั และยงัถูก

เรียกวา่ การปรับภาระงาน (Load Level, Load Smoothing หรือ Heijunka (เฮจุงกะ)) อีกดว้ย คาํสั4งซื$อจะ

ถูกจดัลาํดบัอยูใ่นรูปแบบที4ซํ$ าๆ กนั และมีการปรับเรียบความแปรปรวนในคาํสั4งซื$อที4เกิดขึ$นในแต่ละวนั

โดยรวม เพื4อใหส้อดคลอ้งกบัปริมาณความตอ้งการสินคา้ในระยะยาวดว้ย ดูภาพที4 2.11 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที� 2.13 การปรับเรียบการผลิต 

                                         (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 90)  
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การฝึกอบรมข้ามสายงาน 

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 96) 

การที4จะให้พนกังานมีความสามารถมีหลายหลายเพื4อให้มีความยดืหยุน่สูงสุดไดน้ั$นจาํเป็นตอ้งมี

การฝึกอบรมขา้มสายงาน (Cross-training) ให้กบัพนกังานทุกคน และสาํหรับการที4จะประยกุตใ์ชก้ารดึง

ใหเ้ป็นผลสาํเร็จไดน้ั$น กจ็ะเป็นตอ้งให้ผูบ้ริการหรือสหภาพแรงงานช่วยสนบัสนุนโปรแกรมการฝึกอบรม

ที4จะทาํให้พนกังานสามารถเรียนรู้เพื4อปฏิบติัหนา้ที4ไดห้ลากหลายดา้นอีกดว้ย อาจเป็นการฝึกอบรม

ในขณะปฏิบติังาน (On-the-job Training) ก็ได ้และมนัยงัทาํให้พนกังานแต่ละคนมีคุณค่ามากยิ4งขึ$นต่อทีม

ของเขาหรือของเธอและต่อบริษทัดว้ยนอกจากนี$  ยงัเป็นจุดกาํเนิดหนึ4งของความภาคภมิูใจของพนกังาน

อีกดว้ย ซึ4 งหลายบริษทัจะมีการทาํแผนภาพแสดงระดบัทกัษะของพนกังานไวใ้ห้ดูดว้ย 

 

ภาพที� 2.14 แผนภาพการฝึกอบรมขา้มสายงาน 

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 96) 
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ระบบคุณภาพ 

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 97) 

ในระบบดึง การตรวจสอบคุณภาพและการป้องกนัถือเป็นความรับผดิชอบของพนกังานทุกคน 

ระดบัคุณภาพ 

ระบบคุณภาพในการผลิตแบบลีนมีทั$งหมด 5 ระดบั ดงันี$  

1. การตรวจสอบแบบแยกออกมาต่างหาก 

2. การตรวจสอบผลิตภณัฑโ์ดยพนกังานเมื4อพวกมนัถูกผลิตเสร็จ 

3. การตรวจสอบโดยพนักงานที4อยูป่ลายทาง เมื4อพวกมนัถูกรับเขา้มา 

4. การป้องกนัความผิดพลาดขณะกาํลงัเกิดขอ้ผิดพลาด การทาํให้เป็นมาตรฐาน 

5. การควบคุมกระบวนการโดยผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ ผูจ้ดัส่งวตัถุดิบจะไม่ส่งต่อชิ$นงานที4มี

ขอ้ผดิพลาด 

การตรวจสอบโดยพนักงานและการตรวจสอบโดยพนกังานที4อยูป่ลายทางนั$น สามารถทาํไดใ้น

การผลิตแบบดึง โดยมีกฎคุณภาพในการผลิตแบบดึง คือ  

1. ไม่ยอมให้มีผลิตภณัฑที์4มีขอ้บกพร่องถกูดึงเขา้ไปในสถานีงานของคุณ 

2. ไม่ผลิตผลิตภณัฑที์4มีขอ้พกพร่องที4สถานีงานของคุณ 

3. ไม่ยอมให้มีผลิตภณัฑที์4มีขอ้บกพร่องถกูดึงไปงานสถานีงานของคุณ 

เปรียบเทียบ “ข้อผิดพลาด” กับ “ข้อพกพร่อง” 

ขอ้ผดิพลาด (Error) คือสิ4งที4เกิดขึ$นในกระบวนการซึ4 งส่งผลใหเ้กิดขอ้บกพร่อง (Defect) การ

ประชุมเพื4อการปรับปรุงอาจมุ่งเนน้ไปที4วิธีแกไ้ขขอ้ผิดพลาดและขอ้บกพร่องต่างๆ นี$ ก็ได ้หลกัในการ

กาํจดัขอ้บกพร่องของสินคา้ก็คือ การทาํการวิเคราะห์หาสาเหตุรากเหงา้ (Root-cause Analysis) ซึ4 ง

หมายถึง การแยกแยะขอ้ผิดพลาดออกจากขอ้บกพร่องและคน้หาสาเหตุที4ทาํใหเ้กิดขอ้ผิดพลาด ดว้ยการ

ใชแ้ผนภูมิกา้งปลา (Fish-bone Diagram) และกระบวนการ CEDAC ขอ้ผดิพลาดกจ็ะถูกเปิดเผยออกมาให้
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เห็น สาเหตุที4ทาํใหเ้กิดขอ้ผิดพลาดก็จะสามารถไดรั้บการระดมสมอง และแผนการกาํจดัสาเหตุกจ็ะ

สามารถถูกหาเจอจนได ้

5 ขั(นตอนสู่ระบบการผลิตแบบดงึ 

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 79-84) 

ในการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบดึง ตอ้งวางแผนให้มีการดาํเนินงานผา่นขั$นตอนทั$ง 5 ขั$นที4

เกี4ยวกบักระบวนการผลิตของคุณให้ไดเ้สียก่อนที4การประยกุตใ์ชร้ะบบจะเสร็จสมบูรณ์ 

ขั(นตอนที� 1 : ระบุกระบวนการในปัจจุบัน 

คุณอาจจะมีผงัโรงงานเดิมที4เครื4องจกัรสาํหรับการปฏิบติัการแต่ละอยา่งถูกจดัวางไวร้วมกนั และ

พนกังานไดรั้บการฝึกอบรมใหท้าํงานไดเ้พียงกบัเครื4องจกัรสาํหรับการปฏิบติัการอยา่งใดอยา่งหนึ4 ง การ

วางผงัโรงงานเช่นนี$ เรียกว่า การวางผงัแบบ “ตามการปฏิบตัิการ” (Operation based Layout) ตวัอยา่งเช่น

ในภาพที4 2.15 เครื4องกลึงถูกจดัวางไวร้วมกนั เครื4องกดัก็ถกูวางไวร้วมกนั เป็นตน้ แต่ไม่มีใครใส่ใจที4จะ

จดัวางพวกมนัไวต้ามลาํดบัที4”ถูกใช”้ ในการผลิตผลิตภณัฑเ์ลย ดงันั$น ขั$นตอนแรกจึงเป็นการระบุการ

ไหลของวสัดุที4ไหลผา่นระบบที4ใชอ้ยู ่กระบวนการเริ4มตน้จากตรงไหน? และจบลงที4ตรงไหน 

 

 

 

 

 

ภาพที� 2.15 การวางผงัตามการปฏิบติัการ  

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 79) 
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ขั(นตอนที� 2 : จัดวางอุปกรณ์ไว้รวมกนัตามลาํดบั 

ขั$นตอนต่อไปคือ การเปลี4ยนจากการวางผงัแบบตามการปฏิบตัิการไปเป็นการวางผงัแบบตาม

กระบวนการ โดยการนาํอุปกรณ์ที4เกี4ยวขอ้งกนัมาวางรวมกนัตามลาํดบัของกระบวนการ (ดูภาพที4 2.16) 

เวลาที4ใชไ้ปในการขนส่งระหวา่งจุดปฏิบติัการต่างๆ จะสั$นลงไปไดอ้ยา่งมาก แมว้า่จะยงัไม่ไดมี้การลด

สินคา้คงคลงัระหว่างกระบวนการลงไปแต่กจ็ะทาํใหทุ้กคนสามารถมองเห็นไดโ้ดยง่ายว่าสินคา้คงคลงั

ระหว่างกระบวนการไร้ประโยชน์อยา่งไร 

 

 

 

 

 

ภาพที� 2.16 การวางผงัตามกระบวนการ 

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 79) 

ขั(นตอนที� 3 : ออกแบบเซลล์การผลิต 

เมื4ออุปกรณ์ไดถู้กนาํมาจดัวางไวร้วมกนัตามกระบวนการแลว้ ขั$นตอนต่อไปกคื็อ การออกแบบ

เซลลก์ารผลิต (ดูภาพที4 2.17) บางบริษทัอาจเปลี4ยนจากการวางผงัแบบตามการปฏิบติัการไปเป็นเซลลไ์ด้

โดยตรงโดยไม่ตอ้งนาํอุปกรณ์มาจดัวางเรียงกนัตามลาํดบัก่อนหลงั ซึ4 งก็ขึ$นอยูก่บัเวลาที4คุณจะสามารถ

อุทิศใหก้บัการปรับปรุงได ้และขึ$นอยูก่บัความสลบัซับซ้อนของกระบวนการของคุณดว้ย ในภาพที4 3-7 

การปรับปรุงไดเ้ดินหนา้ต่อไปตามลาํดบั โดยเปลี4ยนจากที4วางผงัแบบตาม “กระบวนการ” ไปเป็นการวาง

แบบตาม “ผลิตภณัฑ์” ซึ4 งเป็นแบบที4ผลิตภณัฑแ์ต่ละตวัหรือตระกลูผลิตภณัฑ ์(Product Family) แต่ละ

ตระกลูจะมีสายการผลิตของตวัเอง 
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ภาพที� 2.17 การผลิตแบบเซลลูล่าร์ 

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 80) 

 

 

 

 

 

    

  ภาพที� 2.18 การวางผงัแบบตามผลิตภณัฑ์ 

      (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 80) 

ลาํดบั (Sequence) ทาํการจดัเรียงตามลาํดบัเพื4อลดหรือกาํจดักองสินคา้คงคลงัของชิ$นงาน WIP 

และลดระยะทางขนส่งระหว่างจุดปฏิบติัการต่างๆ ลงไปอีก เมื4อตอนที4คุณรวบรวมเครื4องจกัรมาจดัเรียงไว้

ตามลาํดบัต่อเนื4องกนันั$น คุณไดส้ร้างความทา้ทายบางอยา่งขึ$นมา เช่น ความล่าชา้ที4จะส่งผลมาจาก
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อุปกรณ์ที4ไม่น่าเชื4อถือ อุปกรณ์อาจวา่งงานในบางครั$ ง และการสร้างสมดุลสายการผลิต ก็จะเป็นที4ตอ้งการ

ขึ$นมา อยา่งไรกต็าม ผลประโยชน์นั$นมีนํ$าหนกัมากกว่าสิ4งที4ทา้ยทายเหล่านั$นอยา่งมาก เช่น การกาํจดัเวลา

ที4ใชใ้นการขนส่งส่วนใหญ่ออกไปจะช่วยลดเวลานาํลงไปไดอ้ยา่งรวดเร็วจนน่าที4งเนื$อที4ในโรงงานจะว่าง

ขึ$น และสินคา้คงคลงัของชิ$นงาน WIP จะถูกลดลงไปจนถึงระบตํ4าสุด บางทีผลประโยชน์ที4เป็นนามธรรม

ที4ไดรั้บจากการออกแบบเซลลที์4มีคุณคา่และน่าสนใจมากที4สุดนั$น อาจเป็นการเพิ4มความตระหนักใน

กระบวนการทั$งกระบวนการให้แก่พนักงาน ความสามารถของพนกังานในการที4จะมองเห็นกระบวนการ

ไดดี้ขึ$น จะช่วยเขาหรือเธอให้รู้จกัพิจารณาและปรับปรุงมนัได ้พนกังานสามารถทาํงานร่วมกนัเพื4อแกไ้ข

ปัญหาไดง่้ายขึ$น ความคิดของลกูคา้ที4อยูป่ลายทางจะกลายมาเป็นความจริงและความภาคภมิูใจส่วนตวัใน

การสร้างผลิตภณัฑที์4ไม่มีขอ้บกพร่องไดก้จ็ะเกิดมากยิ4งขึ$น แผนการปรับปรุงและการมีส่วนร่วมของ

พนกังานในกระบวนการปรับปรุงจะเพิ4มขึ$นไปอีกมากเมื4อการออกแบบเซลลเ์ริ4มเขา้ที4แลว้ 

รูปร่างของเซลล ์(Cell Shapes) ปกติเรามกัจะนึกถึงการออกแบบเซลลเ์ป็นรูปตวั U แต่จริงๆ แลว้

เซลลน์ั$นสามารถกาํหนดรูปร่างออกมาไดห้ลายแบบ หลกักคื็อ พวกมนัเป็นการวางผงัแบบตาม 

“กระบวนการ” ไม่ใช่การวางแบบตาม “การปฏิบตัิการ” ภาพที4 2.19 แสดงใหเ้ห็นถึงรูปร่างเซลล์

หลากหลายแบบที4สามารถนาํไปใชไ้ดอ้ยา่งมีประสิทธิผล เซลลอ์าจถูกจดัเรียงเป็นเส้นตรงเป็นรูปตวั L รูป

ตวั U เป็นรูปเหมือนเครื4องหมาย = และรูปตวั S ขอให้เลือกรูปร่างแบบที4เหมาะมากที4สุดกบัชนิดของ

ผลิตภณัฑที์4กาํลงัผลิตอยูว่สัดุหรือการปฏิบตัิการที4เกี4ยวขอ้ง ชนิด ขนาด และรูปร่างของอุปกรณ์ใน

กระบวนการ หรือความสัมพนัธ์ของเซลลก์บักระบวนการตน้ทางและปลายทางที4ไปๆ มาๆ ระหว่างกนั 

ขอ้ดีของเซลลรู์ปตวั U มีดงันี$  

1. งานเขา้และออกในที4เดียวกนั 

2. มีการติดต่อสื4อสารระหว่างพนกังานเพิ4มมากขึ$น 

3. ระยะทางที4ใชเ้ดินระหวา่งแต่ละจุดปฏิบติัการสั$นลง 

4. การปฏิบตัิการแบบหลากหลายดา้นและสร้างสมดุลการผลิตไดง่้ายขึ$น 

จุดใชง้าน (Point of use) แต่ละจุดปฏิบติัการควรอยู่ใกลก้บัจุดถดัไปมากที4สุดเท่าที4จะเป็นไปได ้

และนี4เป็นการเตรียมเซลลไ์วส้าํหรับการไหลแบบที4ละชิ$น ขอ้ดีของการออกแบบเซลลก์คื็อ การกาํจดั
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ระยะทางและเวลาที4ใชใ้นการจดัส่ง พร้อมทั$งการหมุนตวั การบิดตวั การยก และการเอื$อม ซึ4 งจะมีการทาํ

การปรับปรุงเกี4ยวกบัเรื4องนี$ จาํนวนมากใน ช่วงกิจกรรม 5 ส ของคุณ เมื4ออกแบบเซลลไ์ดส้าํเร็จแลว้ 

พนกังานจะคน้พบหนทางในการปรับปรุงการปฏิบตัิการต่างๆ เพิ4มขั$นอีกจาํนวนมาก คาํว่า “จุดใชง้าน” 

จึงหมายถึงว่า วสัดุที4จาํเป็นตอ้งใชง้านทุกอยา่งอยูภ่ายในช่วงแขนเอื$อมถึง และถูกจดัวางอยูต่ามละดบัที4

พวกมนัถูกใชด้ว้ย 

 

 

 

 

 

 

ภาพที� 2.19 รูปร่างต่างๆในการออกแบบเซลล ์

        (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 82) 

ขั(นตอนที� 4 : ริเริ�มคมับัง 

ณ จุดนี$  แก่นของการผลิตแบบดึง ซึ4 งก็คือ คมับงั (Kanban) กส็ามารถนาํมาเริ4มใชไ้ดแ้ลว้ 

ระบบคมับงัยงัถูกเรียกว่า “ระบบประสาท” ของโรงงานอีกดว้ย คมับงัจะทาํหนา้ที4เป็นคาํสั4งผลิตให้กบั

ระบบดึง ขอ้มูลคาํสั4งซื$อใรระบบดึงจะเดินทางทวนนํ$าจากยอดขายไปยงัจุดประกอบแทนที4จะเป็นแบบ

ตามนํ$าที4เดินทางจากการวางแผนและฝ่ายจะจดัหา คมับงัจะติดไปกบัสินคา้และบ่งชี$ว่าอะไรที4จะถูกเบิก

จากกระบวนการที4อยูต่น้ทาง เช่น ทนัทีที4ลูกคา้สั4งซื$อผลิตภณัฑ์มา คาํสั4งงานก็จะถูกส่งไปยงัสายการ

ประกอบ ซึ4 งกจ็ะสั4งชิ$นส่วนมาจากสายการดาํเนินงานผลิตตามลาํดบั สายการดาํเนินงานผลิตสั4งวสัดุที4

ตอ้งการจากฝ่ายจดัหา เป็นตน้ ซึ4 งนี$ เป็นสิ4งที4ตรงกนัขา้มกบัระบบผลกั 

การประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงักจ็ะเป็นไปตามลาํดบัที4ไดแ้สดงไวใ้นภาพที4 2-11 โดยเริ4มตน้ที4

คลงัสินคา้คงคลงัของผลิตภณัฑแ์ละจุดประกอบขั$นสุดทา้ย เมื4อระบบตรงจุดนี$ เริ4มเสถียรแลว้ ก็ใหเ้ริ4ม

จดัการที4กระบวนการประกอบยอ่ย ซึ4 งจะตอ้งใชเ้วลาและความอดทนในการที4จะเปลี4ยนทั$งโรงงานให้
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ไปสู่ระบบนี$ เพื4อให้การจดัหาวสัดุกลายเป็นส่วนหนึ4งของระบบดึง มีขอ้มูลความรู้อยูจ่าํนวนมากเกี4ยวกบั

วิธีการใช ้MRPII กบัระบบคมับงัที4จะช่วยคุณทาํการเปลี4ยนแปลงนี$ ได ้และยิ4งจาํเป็นหากคุณกาํลงัมุ่งเนน้

ไปที4การกาํจดัความจาํเป็นในการที4ตอ้งมีสินคา้คงคลงัที4แต่ละขั$นตอนของกระบวนการวิธีแกปั้ญหา

ชั4วคราวจะประกอบดว้ยวิธีการหลากหลายอยา่ง ซึ4 งรวมถึงระบบดึงแบบสองขั$นตอน (Two-stage Pull 

System) โดยการใช ้“ซูเปอร์มาเกต็” (Supermarket) ระหว่างกระบวนการดว้ย 

ขั(นตอนที� 5 : เปลี�ยนไปสู่การไหลแบบที�ละชิ(น 

ขั$นตอนสุดทา้ยในการนาํการดึงมาประยุกตใ์ชค้ือการเปลี4ยนไปสู่การไหลทีละชิ$น การไหลแบบที

ละชิ$น คอื กระบวนการในการผลิตผลิตภณัฑที์4ละหนึ4งชิ$นในอตัราที4กาํหนดโดยความตอ้งการของลูกคา้ 

หลายกระบวนการของคุณอาจเปลี4ยนไปเป็นแบบนี$แลว้ แต่ถา้ยงัไม่ไดเ้ปลี4ยน ให้พิจารณาวา่กระบวนการ

ใดบา้งที4ยงัจาํเป็นตอ้งทาํวิธีนี$ และจงทาํสิ4งที4จาํเป็นตอ้งทาํเพื4อสร้างการเปลี4ยนแปลง 

การไหลแบบทีละชิ$นมีผลประโยชน์มากมาย ดงันี$  

- ส่งมอบผลิตภณัฑใ์ห้กบัลูกคา้ไดโ้ดยมีความล่าชา้นอ้ยลง 

- ส่งเสริมการผลิตแบบมีความหลากหลายสูงและเป็นชุดเล็กๆ 

- ลดความตอ้งการดา้นการจดัเกบ็และการขนส่ง 

- ลดความเสี4ยงในการเกิดความเสียหาย ความเสื4อม หรือความลา้สมยั 

- เผยให้เห็นปัญหาอื4นๆ ในกระบวนการที4จาํเป้นตอ้งไดรั้บการปรับปรุง 

กฎการผลิตแบบดงึด้วยคัมบัง   

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 104) 

(ฮิราโน่ ฮิโรยคิู,2537,ระบบการผลิต JIT หนา้ 131) 

(Hiroyuki Hirano,2546,ระบบการผลิตแบบ JIT หนา้ 97) 

กฎการผลิตแบบดึงจะมีความแตกต่างอยา่งชดัเจนระหว่างระบบดึงและระบบผลกั พนกังานและ

หวัหนา้งานทุกคนจะตอ้งตระหนกัถึงและไดรั้บการฝึกอบรมเกี4ยวกบักฏเหล่านี$พร้อมทั$งปฏิบติัตามดว้ย 
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กฎที� 1: กระบวนการที�อยู่ปลายทางเบิกชิ(นงานจากกระบวนการที�อยู่ต้นทาง 

กระบวนการผลิตก่อนหนา้จะไม่ใช่เป็นฝ่ายผลิตสิ4งของแลว้ดนัไปยงักระบวนการถดัไป แต่เป็น

กระบวนการผลิตถดัไปจะเป็นฝ่ายมาเบิกสิ4งของที4จาํเป็นไปใชแ้ทน 

- ไม่เบิกชิ$นส่วน (ไม่มีการขนยา้ย) โดยปราศจากคมับงั 

- เบิกเฉพาะชิ$นส่วนที4คมับงัระบุเท่านั$น 

- คมับงัจะตอ้งติดไปกบัทุกชิ$นงาน 

- จากกระบวนการหนึ4งไปยงักระบวนการก่อนหนา้เพื4อเบิกชิ$นส่วน 

กฎนี$ประกนัว่าจะผลิตเฉพาะสิ4งที4ขายไดเ้ท่านั$น นี4ไม่ใช่เป็นแค่กฎขอ้แรกของคมับงัเท่านั$น แต่

เป็นปัจจยัสาํคญัยิ4งในระบบการผลิตแบบลีนดว้ย 

กฎที� 2: กระบวนการที�อยู่ต้นทางผลติเฉพาะสิ�งที�ถูกเบิกไปเท่านั(น 

จะผลิตเฉพาะสิ4งของที4ถูกกระบวนการก่อนหนา้เบิกไปเท่านั$น โดยนี4เป็นการป้องกนัการผลิต

เกินไปโดยการควบคุมการไหลของชิ$นส่วนทั$งหมด ทั$งยงัรักษาระดบัวสัดุในกระบวนการให้นอ้ยที4สุด 

ดงันั$นชิ$นงานจะตอ้งผลิตตามที4ถูกเบิกไปเพื4อป้องกนัของขาด 

- ตอ้งไม่ผลิตเกินกว่าจาํนวนคมับงัที4ไดรั้บ 

- ผลิตตามลาํดบัของคมับงัที4ไดรั้บ 

กฎที� 3: ทุกกระบวนการส่งเฉพาะผลิตภัณฑ์ที�ไม่มีข้อพกพร่อง 100% ไปยงักระบวนการถดัไปเท่านั(น ทุก

กระบวนการจะไม่ยอมรับชิ(นงานที�มีข้อบกพร่องเข้าสู่จุดปฏิบัตงิานของตน 

สร้างคุณภาพในแต่ละกระบวนการ (Built-in Quality) สิ4งนี$ เป็นสิ4งที4สาํคญัมาก จนบางแห่ง

กาํหนดใหเ้ป็นกฎขอ้แรกของคมับงั กฎขอ้นี$ เป็นการกาํหนดลกัษณะสาํคญัของระบบการผลิตแบบลีน 

เช่นเดียวกบักฎขอ้ที4 1 ในแต่ละกระบวนการ พนกังานจะคน้พบและแกไ้ขขอ้บกพร่องดว้ยตวัเอง เมื4อพบ

ของเสีย ตอ้งสามารถหยดุเครื4องจกัรได ้ดงันั$นปัญหาจึงไดรั้บการแกไ้ข และพนกังานตอ้งหยดุผลิตทนัที
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เมื4อปัญหาเกิดขึ$น ถา้ขอ้บกพร่องไม่ถูกพบจนกระทั4งกระบวนการถดัไปมาเบิกไปก็อยา่แกไ้ขคมับงั แต่ให้

หาจาํนวนขอ้บกพร่องที4แน่นอน เพื4อจะเติมใหใ้นการเบิกครั$ งต่อไป 

กฎที� 4 : มีการจัดทําการปรับเรียบการผลติเพื�อทําให้มั�นใจได้ว่าเป็นไปตามมาตรฐานแบบ “ลูกค้าเป็นผู้

กําหนด” 

การปรับเรียบการผลิต (Production Leveling) หรือการปรับภาระงาน (Load Smoothing) กาํจดั

การความไม่สมํ4าเสมอในการไหลในกระบวนการที4แตกต่างกนัและช่วยรักษาให้มีความเสถียร ใหท้าํการ

ผลิตชุดเลก็ๆ ราบรื4น การปรับเรียบการผลิตเป็นหนทางที4กระบวนการต่างๆ จะสามารถคงรักษาอุปกรณ์

และพนักงานใหพ้ร้อมผลิตในเวลาและปริมาณที4ตอ้งการโดยปราศจากกาํลงัการผลิตหรือวสัดุคงคลงั

ส่วนเกินในแต่ละกระบวนการ กฎนี$ยงัอนุญาตให้คุณปรับตวัไดก้บัการเปลี4ยนแปลงความตอ้งการขึ$น-ลง

เพียงเลก็นอ้ย โดยปรับการผลิตเมื4อเงื4อนไขเปลี4ยนไป 

กฎที� 5: คมับังต้องติดกบัตัวชิ(นส่วนเสมอ เพื�อเป็นการควบคุมด้วยสายตา 

“คมับงั” เป็นป้ายแสดงความตอ้งการชิ$นส่วนและทาํใหก้ารควบคุมดว้ยสายตาชดัเจนขึ$น แมจ้ะ

ถูกกระบุอยูใ่นกฎขอ้ที4 1 ไปแลว้แต่กถื็อว่าเป็นกฎดว้ยตวัเองดว้ย เพราะวา่ระบบไม่สามารถทาํหนา้ที4ได้

ถา้คมับงัถูกแยกออกจากชิ$นงาน 

กฎที� 6: ลดจํานวนคมับังลงตลอดระยะเวลาเพื�อเผยให้เห็นพื(นที�ที�ต้องการการปรับปรุงที�ซ่อนอยู่ 

ลดจาํนวนคมับงัใหน้้อยที4สุดเพื4อจะคน้พบสิ4งที4ตอ้งปรับปรุงปัญหา เช่น การหยดุสายการผลิต 

การขาดชิ$นส่วน และปัญหาอื4นๆ จะเผยให้เห็นไดเ้มื4อคุณลดจาํนวนคมับงัลงทีละนอ้ย คมับงัทาํใหเ้กิด

กิจกรรมการปรับปรุงไดอ้ยา่งแขง็ขนั โดยการลดปริมาณสินคา้คงคลงัในระบบการผลิต ซึ4 งเป็นไปไม่ได้

เลยที4จะละเลยการปรับปรุงจากการทาํแบบนี$  ดงันั$น กฎของคมับงัจึงเป็นเกณฑที์4วิกฤตสาํคญัของระบบ

การผลิตแบบลีนดว้ย 
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ภาพที� 2.20 กฎของ Kanban 

      (ฮิโรยกิู ฮิราโนะ, 2546, ระบบการผลิตแบบ JIT หนา้ 97) 
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การตอบกลบัด้วยระบบคัมบัง 

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 105) 

การผลิตแบบดึงจะทาํงานแบบเป็นระบบป้อนกลบั (Feedback System) ซึ4 งมีการเริ4มมาจากลูกคา้

ที4อยูป่ลายทาง (ดูภาพที4 2.20) ระบบคมับงัมีขึ$นมาเพื4อประสานงานระหว่างการผลิตกบัการเคลื4อนที4ของ

ชิ$นงานและชิ$นส่วนประกอบระหว่างกระบวนการต่างๆ 

คมับงั (Kanban) หมายถึง “บตัร” หรือ “ป้าย” ในภาษาญี4ปุ่น ระบบคมับงัจะใชบ้ตัรและสัญญาณ

ที4มองเห็นไดด้ว้ยสายตา (Visual Signal) อื4นๆ เพื4อควบคุมการไหลและการผลิตของวสัดุ ต่อไปนี$จะเป็น

การพิจารณาระบบคมับงั 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที� 2.21 การตอบกลบัดว้ยระบบคมับงั 

           (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 105) 
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หน้าที�และประโยชน์ที�สําคัญ 2 ประการของคัมบัง  

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 106) 

(ฮิโรยกิู ฮิราโนะ, 2546, ระบบการผลิตแบบ JIT ฉบบัการ์ตนู หนา้ 96-97) 

1. คมับงั เป็น”สารสนเทศในการสั4งงาน” อนัเป็น “ประสาทอตัโนมติัของ Just In Time” 

2. คมับงั เป็นเครื4องมือในการควบคุมโดยการมองเห็นดว้ยตา อนัเป็นการสร้างโครงสร้างที4

แขง็แกร่งในการปฏิรูปโรงงาน 

เป็นระบบตดิต่อสื�อสาร  

คมับงัเป็นระบบติดต่อสื4อสารสาํหรับการผลิตแบบลีน ซึ4 งจะส่งสัญญาณไปยงักระบวนการที4อยู่

ตน้ทางว่าเมื4อไรและอะไรที4จะผลิต และเตือนกระบวนการเหล่านั$นเมื4อมีปัญหาหรือการเปลี4ยนแปลง

เกิดขึ$นเพื4อใหห้ยดุทาํการผลิต คมับงัสามารถส่งสัญญาณไปยงัจุดปฏิบติัการมาตรฐานต่างๆ ใหเ้ริ4มงานได้

ทุกเวลาตามสภาวะที4แทจ้ริงที4กาํลงัเกิดขึ$นในสถานที4ทาํงาน และมนัยงัช่วยกาํจดังานดา้นเอกสารที4ไม่

จาํเป็นต่อการเริ4มตน้การปฏิบติัการใดๆ ดว้ย 

ข้อมูลการเบิกชิ(นงานและคาํสั�งทํางาน  

คมับงัจะทาํหนา้ที4เป็นคาํสั4งทาํงาน พวกมนัเป็นอุปกรณ์ควบคุมแบบอตัโนมติัซึ4 งจะให้ขอ้มูล 2 

อยา่ง คือ 

1. ชิ$นส่วนหรือผลิตภณัฑใ์ดที4ถูกใชไ้ปและจาํนวนเท่าไร 

2. ชิ$นส่วนหรือผลิตภณัฑจ์ะถูกผลิตที4ไหนและอยา่งไร 
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ภาพที� 2.22 Kanban เป็นขอ้มูลสารสนเทศในการสั4งงาน 

(ฮิโรยกิู ฮิราโนะ, 2546, ระบบการผลิตแบบ JIT ฉบบัการ์ตนู หนา้ 96) 

การกาํจัดความสูญเปล่าที�เกิดจากการผลิตมากเกินไป 

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 106) 

เนื4องจากการผลิตจะเกิดขึ$นไดก็้ต่อเมื4อไดรั้บสัญญาณจากกระบวนการที4อยูป่ลายทางเท่านั$น 

ดงันั$นสินคา้คงคลงัในกระบวนการผลิตและการขนส่งก็จะถูกคงไวที้4ระดบัตํ4าสุดและการผลิตมากเกินไป

ก็จะไม่เกิดขึ$น 

เครื�องมือสําหรับการควบคุมด้วยสายตา  

เนื4องจากคมับงัจะติดอยูก่บัชั$นงานจนกระทั4งผลิตเสร็จ มนัจึงทาํหนา้ที4เหมือนกบัเป็นตวับ่งชี$ดว้ย

สายตาว่าตอนนี$อยูใ่นลาํดบัการผลิตที4เท่าไรและดาํเนินการไปไดแ้ค่ไหนแลว้ และเนื4องจากคมับงัเป็น

ตวักระตุน้การผลิตดว้ย มนัจึงเป็นการควบคุมตวักระบวนการของมนัเองดว้ยสายตาที4ทรงพลงัอยา่งยิ4งดว้ย

จะกาํหนดว่าเมื4อไรที4แต่ละกระบวนการจะตอ้งผลิตเพิ4มและเมื4อไรที4กระบวนการจะตอ้งหยดุผลิต 
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ภาพที� 2.23 Kanban เป็นเครื4องมือสาํหรับควบคุมดว้ยสายตา 

(ฮิโรยกิู ฮิราโนะ, 2546, ระบบการผลิตแบบ JIT หนา้ 96) 

เครื�องมือสําหรับการส่งเสริมการปรับปรุง  

สินคา้คงคลงันั$นเป็นตวัซ่อนปัญหา จาํนวนคมับงัที4มากเกินไปจะบ่งชี$ ถึงสินคา้คงคลงัใน

กระบวนการผลิตที4มากเกินไปดว้ย ดว้ยการลดจาํนวนคมับงัลงพื$นที4ที4มีปัญหาก็จะปรากฏออกมาจากที4

ซ่อนเพื4อใหส้ามารถปรับปรุงพวกมนัได ้และดว้ยแนวทางเช่นนี$  ระบบคมับงัจึงกลายมาเป็นวิธีการขบัไล่

ความสูญเปล่าและปรับปรุงการผลิตไดอ้ยา่งต่อเนื4องที4มีคุณคา่วิธีหนึ4งเพื4อปรับปรุงและทาํใหโ้รงงานมี

ประสิทธิภาพมากขึ$น คมับงัถูกติดอยูก่บัสินคา้ที4พวกมนัใหข้อ้มูลกาํกบัอยู ่ดงันั$นคมัคบัจึงเสมือนการ

ควบคุมดว้ยสายตา  

การลดจาํนวนคมับังมีประโยชน์ดังนี( 

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 107) 

- เปิดเผยปัญหาออกมาตามลาํดบัความสาํคญัของพวกมนั 

- ลดจาํนวนสตอ็กสาํรอง 

- กระตุน้ใหเ้กิดกิจกรรมการปรับปรุง 

- ช่วยคุณปรับปรุงรอบเวลาในการผลิตให้ดีขึ$น 
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ภาพที� 2.24 การลดคมับงัจะทาํใหเ้ห็นปัญหาที4ซ่อนเอาไว ้

             (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 107) 

ชนิดของคมับัง  

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 108) 

คมับงั คือ “ป้าย” ที4ติดอยูก่บัสิ$นคา้คงคลงัในกระบวนการเพื4อบ่งชี$คาํสั4งผลิต โดยมีคมับงัชนิด

ต่างๆ ดงันี$  

-คมับงัขนส่ง (Transport Kanban) คมับงัชนิดหลกัๆ อยา่งแรกคือ “คมับงัขนส่ง” ซึ4 งจะบ่งชี$

ว่าเมื4อไรที4ชิ$นงานจาํนวนมากจะถูกเคลื4อนยา้ยไปยงัสายการผลิต หรือเคลื4อนยา้ยระหว่างกระบวนการใน

การผลิตและการประกอบ นอกจากนี$ยงัระบุถึงชิ$นส่วนและปริมาณดว้ยโดยจะระบุว่าชิ$นส่วนมาจากที4

ไหนและกาํลงัจะไปที4ไหน คมับงัขนส่งนี$ประกอบดว้ย “คมับงัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ” และ “คมับงัเบิก” 

-คมับงัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ (Supplier Kanban) หรือที4เรียกว่า “คมับงัสั4งซื$อชิ$นส่วน” (Part-

ordering Kanban) นี$  เป็นการสั4งซื$อชิ$นส่วนที4ตอ้งการใชใ้นสายการประกอบไปยงัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบภายนอก 

ถา้ระบบคมับงัไดมี้การขยายออกไปจนถึงเครือข่ายผูจ้ดัส่งวตัถุดิบแลว้ เมื4อนั$นผูจ้ดัส่งวตัถุดิบก็จะส่งมอบ

ตามความตอ้งการเมื4อไดรั้บคมับงัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบมาจากโรงงานเท่านั$น 

-คมับงัเบิก (Withdrawal Kanban) หรือที4เรียกว่า คมับงัในโรงงาน (In-factory Kanban) นี$จะ

ใชอ้ยูร่ะหว่างกระบวนการต่างๆ ในโรงงาน โดยจะให้รายละเอียดที4จาํเป็นต่อการเบิกชิ$นส่วนจากการะ
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บวนการที4อยูต่น้ทาง จะมีการใชค้มับงัเบิกในหลายรูปแบบขึ$นอยูก่บัความจาํเป็นและชนิดของชิ$นส่วนที4

จะเบิก คมับงัหนึ4งใบอาจใชเ้บิกชิ$นส่วนเพียงหนึ4งชิ$นหรือเบิกชิ$นส่วนทั$งภาชนะที4บรรจุเลยกไ็ด ้หรืออาจ

ใชค้มับงัเป็นชุดๆ เพื4อแสดงใหรู้้ว่าเมื4อไรที4ชิ$นส่วนจะตอ้งถูกจดัส่งไปตามคาํสั4งที4ระบุมาให้กบัจุด

ประกอบที4อยูป่ลายทางตามลาํดบัไป ซึ4 งอาจใชใ้นรูปแบบของกล่องคมับงัหรือรถเขน็คมับงั เพื4อช่วยให้

การขนส่งไปยงักระบวนการที4อยูป่ลายทางสะดวกขึ$นกไ็ดเ้ช่นกนั  

-คมับงัการผลิต (Production Kaban) คมับงัชนิดนี$จะระบุวิธีการปฏิบตัิการสาํหรับ

กระบวนการที4เจาะจง คมับงัการผลิตประกอบดว้ย “คมับงัสั4งผลิต” และ “คมับงัสัญญาณ” ชนิดแรกนี$

เรียกวา่ คมับงัสั4งผลิต (Production-ordering Kanban) ซึ4 งเป็นชนิดที4คนส่วนมากจะนึกถึงเมื4อพดูถึง

ระบบคมับงั คมับงัประเภทนี$ จะถูกใชเ้ป็นประจาํในกระบวนการที4ไม่จาํเป็นตอ้งมีการปรับเปลี4ยน

เครื4องจกัร คมับงัสั4งผลิตจะคลา้ยกบัคาํสั4งผลิตมาตรฐาน (Standard Production Order) ที4ใชใ้นระบบผลกั 

ที4จะระบุว่าจะตอ้งผลิตอะไรและในปริมาณเท่าไร เมื4อคมับงัเบิกสั4งให้ทาํการเคลื4อนยา้ยชิ$นงานจาก

สายการผลิตหรือเซลล ์คมับงัสั4งผลิตก็จะเริ4มสั4งให้ผลิตเพื4อนาํไปทดแทนชิ$นงานที4ถูกยา้ยออกไปนั$น 

-คมับงัสัญญาณ (Signal Kanban) จะใชอ้ยูที่4งานที4จาํเป็นตอ้งมีการปรับเปลี4ยนเครื4องจกัร คมั

บงัประเภทนี$ จะส่งสัญญาณใหว่้าเมื4อไรที4จาํเป็นตอ้งมีการปรับเปลี4ยนเครื4องจกัรตามลาํดบัของคมับงัการ

ผลิตนั$น 

ระบบคมับังทํางานอย่างไร  

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 110) 

แต่ละกระบวนการจะมีจุดเก็บสตอ็กขาเขา้และขาออก จุดเกบ็ขาเขา้จะดูแลภาชนะบรรจุวสัดุ 

ชิ$นงาน หรือชิ$นส่วนประกอบที4ใชใ้นกระบวนการปริมาณนอ้ยๆ และตายตวั จุดเกบ็ขาออกจะดูแลผลผลิต

ที4เสร็จสมบูรณ์แลว้จากกระบวนการ ภาชนะบรรจุแต่ละอนัในพื$นที4การจดัเกบ็ขาเขา้จะมีคมับงัขนส่งติด

อยูก่บัมนัดว้ย เมื4อกระบวนการที4 2 เริ4มที4จะใชชิ้$นงานที4บรรจุอยูใ่นภาชนะจากจุดเกบ็สตอ็กขาเขา้ของมนั 

(ขั$นตอนที4 1) คมับงัขนส่งจะถูกปลดออกจากภาชนะบรรจุ (ขั$นตอนที4 2) และนาํไปไวที้4จุดเกบ็สตอ็กขา

ออกของกระบวนการที4 1 คมับงัขนส่งจะถูกติดไวก้บัภาชนะบรรจุอนัใหม่ที4มีชิ$นงานอยูเ่ตม็ (ขั$นตอนที4 3) 

ซึ4งจะถูกนาํกลบัไปยงัจุดเกบ็สตอ็กขาเขา้ของกระบวนการที4 2 ซึ4 งพร้อมสาํหรับการนาํไปใชง้านต่อไป คมั
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บงัการผลิตจะถูกติดไวก้บัภาชนะบรรจุทุกๆ อนัในจุดเก็บสตอ็กขาออกที4กระบวนการที4 1 เมื4อ

กระบวนการที4 2 มายา้ยภาชนะบรรจุชิ$นงานไป คมับงัการผลิตกจ็ะถูกปลดออกและใส่ไวใ้นกล่องที4จะ

ส่งไปให้กบักระบวนการที4 1 (ขั$นตอนA) เนื4องจากกระบวนการที4 1 อาจตอ้งผลิตชิ$นงานต่างๆ สาํหรับ

กระบวนการอื4นๆ อีกหลายกระบวนการ มนัก็จะผลิตชิ$นงานใหม่ตามลาํดบัการวางคมับงัในกล่อง 

(ขั$นตอนB) เมื4อภาชนะบรรจุมีชิ$นงานเตม็ตามจาํนวนที4กาํหนดไว ้คมับงัการผลิตกจ็ะถูกติดไวที้4ภาชนะ

นั$นอีกครั$ ง (ขั$นตอนC) และก็นาํไปจดัไวใ้นจุดเกบ็สตอ็กขาออกเพื4อเตรียมความพร้อมไวใ้ห้กระบวนการ

ที4 2 มาเบิกไป 

 

ภาพที� 2.25 การทาํงานของระบบคมับงั 

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 110) 
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บนบัตรคมับังต้องระบุอะไรบ้าง 

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, คมับงั หนา้ 94) 

บตัรคมับงัจะแปรเปลี4ยนไปเพื4อตอบสนองต่อจุดประสงคส์าํหรับสิ4งที4ตอ้งการใหเ้ป็น ในอุคมคติ

แลว้ บนบตัรคมับงัจะประกอบดว้ยขอ้มูลต่อไปนี$  

1. หมายเลขวตัถุดิบ ชิ$นส่วน ส่วนประกอบยอ่ย หรือส่วนประกอบ 

2. กระบวนการก่อนหนา้ (มาจากที4ไหน) 

3. กระบวนการถดัไป (จะไปที4ไหน) 

4. กระบวนการที4ป้อนงานมา ทั$งภายในหรือภายนอก (ตน้ทาง) 

5. เลขคาํสั4งซื$อของลูกคา้หรือโรงงาน 

6. จะเบิกอะไร เมื4อไหร่ และเท่าไหร่ 

7. จะผลิตอะไร เมื4อไหร่ และเท่าไหร่ 

คุณต้องการคัมบังกี�ใบ 

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 111) 

ระบบคมับงัจะช่วยสนบัสนุนการผลิตแบบปรับเรียบ มนัช่วยคงรักษาการปฏิบตัิการใหมี้

เสถียรภาพและมีประสิทธิภาพ และคาํถามที4ว่าจะตอ้งใชค้มับงักี4ใบนั$น กถื็อเป็นปัญหาพื$นฐานในการ

ดาํเนินระบบคมับงั ถา้โรงงานของคุณผลิตผลิตภณัฑ์โดยใชก้ารปฏิบติัการแบบซํ$ าๆ กนัและเป็นมาตา

รฐานอยา่งมากๆ ก็จะสามารถคาํนวณหาจาํนวนคมับงัไดโ้ดนการใชสู้ตรดงันั$น 

- จาํนวนคมับงั  =  

- ยอดผลิตประจาํวนั =  

- เวลานาํ   =  
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- ระยะปลอดภยั : ศูนยว์นั หรือนอ้ยวนัที4สุดเท่าที4จะเป็นไปได ้

- ความจุของแท่นรองสินคา้ : พยายามให้มีความจุของแท่นรองสินคา้น้อยๆ แลว้ใหเ้พิ4มจาํนวนครั$ ง

ในการส่งมอบแทน 

จาํนวนคมับงัที4คุณตอ้งการใชจ้ะตอ้งขึ$นอยูก่บัลกัษณะและความจุของภาชนะที4บรรจุ อีกทั$งเวลา

นาํ ระยะปลอดภยัหรือสินคา้คงคลงัสาํรองและเวลาที4ใชใ้นการขนส่งเพื4อให้ไดค้มับงักลบัคืนมากเ็ป็น

ปัจจยัที4สาํคญัเช่นกนั 

ขั(นตอนสําหรับการหมุนเวยีนคมับัง 

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, คมับงั หนา้ 96) 

ลองพิจารณาอยา่งใกลชิ้ดในกระบวนการหมุนเวยีนบตัรคมับงั ซึ4 งประกอบดว้ยหลายขั$นตอนที4

ตอ้งทาํ ดงันี$  

1. เมื4อสายการประกอบสุดทา้ย (P3) ใชชิ้$นส่วน พวกเขาจะวางคมับงัที4ใชไ้วใ้นกล่องคมับงั

เบิก (S2) 

2. นาํคมับงัเบิกออกจากกล่องคมับงัเบิก (S2) ของ P3 และนาํคมับงันั$นไปยงักระบวนการ

ก่อนหนา้ (S1) เพื4อที4จะนาํชิ$นส่วนใหม่มาทดแทนรายการที4ถูกใชไ้ปในสายการประกอบ

สุดทา้ย 

3. หลงัจากนั$น นาํคมับงัการผลิตออกจากแพลเลต็หรือภาชนะ และใส่ลงไปในกล่องคมับงั

การผลิตสินคา้ระหวา่งกระบวนการ (P2) นั$น คมับงัเบิกจะถูกนาํมาติดบนแพลเลต็ที4มี

ชิ$นงานอยูแ่ลว้ ซึ4 งหลงัจากนั$นจะถูกขนส่งกลบัไปยงัพื$นที4สายการประกอบสุดทา้ย 

4. คมับงัการผลิตที4ถูกดึงออกจากแพลเล็ตที4ถูกเบิกไป จะทาํหนา้ที4เสมือนคาํสั4งผลิตเพื4อ

ผลิตรายการสินคา้ที4ถูกเบิกไป 

5. แพลเล็ตเปล่าถูกนาํมาตั$งรอในที4ที4เตรียมไว ้

6. เมื4อกระบวนการที4 2 (P2) ผลิตชิ$นงานแลว้ กจ็ะติดคมับงัการผลิต บรรจุในแพลเล็ตเปล่า

ที4เตรียมไว ้และเก็บในพิ$นที4จดัเก็บซึ4 งตั$งอยูภ่ายในหรือใกลพ้ื$นที4การผลิต (S1) ดงันั$นผู ้

ขนส่งจากกระบวนการต่อไปสามารถเบิกไดทุ้กเวลา 
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7. คมับงัเบิกถูกนาํไปยงักระบวนการก่อนหนา้ (S1) เพื4อนาํชิ$นส่วนหรือส่วนประกอบยอ่ย

ที4นาํมาใชผ้ลิตมาเติมรายการตามที4ใชไ้ปในขั$นตอนที4 2 

 

 

 

 

 

ภาพที� 2.26 การหมุนเวียนของคมับงั  

           (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, คมับงั หนา้ 96) 

จากขั$นตอนขา้งตน้ไดส้ร้างปฏิกิริยาลูกโซ่ซึ4 งจะทาํให้เกิดความเคลื4อนไหวในรูปแบบเดียวกนันี$

ต่อไปจนถึงยงัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบจากภายนอก จะมีเพียงสายการประกอบสุดทา้ยเท่านั$นที4ตอ้งไดรั้บแจง้การ

เปลี4ยนแปลงแผนการผลิตเป็นกระบวนการแรก การเปลี4ยนแปลงใดๆ จะไดรั้บการสื4อสารโดยอตัโนมติั

ไปยงักระบวนการตน้ทางโดยวิธีที4เป็นไปตามธรรมชาติของระบบตลอดทั$งระบบคมับงั 

กฎสําหรับการหมุนเวยีนคัมบัง 

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, คมับงั หนา้ 98) 

1. ทุกแพลเล็ตหรือภาชนะทุกใบ มีบตัรคมับงัหนึ4งใบบตัรคมับงัติดไปกบัวสัดุเสมอ 

2. ขอ้มูลในคมับงั จะตอ้งตรงกบัสภาพการทาํงานในปัจจุบนั 

3. กล่องคมับงัใส่คมับงัสาํหรับวสัดุซึ4 งถูกเบิกหรือไดรั้บการผลิตและเป็นเครื4องแสดงถึงวสัดุซึ4 ง

ถูกใชไ้ปในการผลิต 

4. เมื4อการผลิตในกระบวนการต่อไปเริ4มขึ$น คมับงัเบิกถูกนาํมาใส่ในกล่องคมับงัเบิกเพื4อเป็น

สัญญาณความตอ้งการเติมวสัดุจากกระบวนการตน้ทาง 



53 

 

5. คมับงัการผลิตถูกวางในกล่องคมับงัการผลิตในลาํดบัเดียวกบัวสัดุที4ถกูเบิกไป 

6. การผลิตเกิดขึ$นในลาํดบัเดียวกบัคมับงัการผลิตที4ไดม้าจากกล่องคมับงัการผลิต 

กฎสําหรับการขนส่งพร้อมด้วยคัมบัง 

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, คมับงั หนา้ 98) 

1. การส่งมอบตอ้งทาํหลายๆ รอบต่อวนั และโดยปกติจะทาํกนัทุกชั4วโมง 

2. แพลเล็ตหรือภาชนะเปล่าถูกวางในพื$นที4ของกระบวนการก่อนหนา้ที4ระบุไว ้

3. มีการระบุจุดที4ส่งมอบอยา่งชดัเจน 

4. พื$นที4สาํหรับใชส่้งมอบตอ้งเล็กพอเพื4อป้องกนัการสะสมของสต๊อกส่วนเกิน และตอ้งกวา้ง

พอเพื4อเกบ็จาํนวนงานที4ส่งโดยเฉลี4ยในหนึ4งวนั  

เปรียบเทียบระบบการดงึ “แบบหนึ�งขั(นตอน” กับ “แบบสองขั(นตอน” 

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 116) 

การผลิตแบบหนึ4งขั$นตอน (One-stage Pull Production) จะใชจุ้ดเกบ็สตอ็ก สาํหรับวสัดุหรือ

ชิ$นส่วนขาเขา้เพียงหนึ4งแห่ง ในระบบดึงแบบสองขั$นตอน (Two-Stage Pull System) จะมีการจดัทาํซูป

เปอร์เกต็ขึ$นมาระหว่างกระบวนการยอ่ยเพื4อจดัเก็บชุดชิ$นส่วนไวใ้ห้กระบวนการที4อยูป่ลายทางใช ้

 

 

 

 

ภาพที� 2.27 การดึงแบบหนึ4งขั$นตอน 

                                       (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 116) 
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ภาพที� 2.28 การดึงแบบสองขั$นตอน  

           (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 116) 

คัมบังเป็นเสมือนระบบควบคุมด้วยสายตา  

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, คมับงั หนา้ 115) 

(Takashi Watanabe,2549,เทคนิคการควบคุมดูแลดว้ยการมอง หนา้ 5) 

Visible Control คืออะไร 

 การป้องกนัการเกิดของเสียของผลิตภณัฑห์รือการชาํรุดเสียหายของเครื4องจกัร มีความจาํเป็น

อยา่งยิ4งที4จะตอ้งไม่มองขา้มถึงสิ4งผิดปกติที4เป็นตน้เหตุ ซึ4 งเป็นสัญญาณเตือนให้ทราบถึงปัญหาต่าง ๆ ที4จะ

เกิดขึ$น และจะตอ้งทราบและเขา้ใจไดอ้ยา่งถูกตอ้ง รวมทั$งสามารถเขา้ไปดาํเนินการแกไ้ขไดอ้ยา่ง

เหมาะสม อยา่งไรกต็าม คนเรานั$นเป็นสิ4งมีชีวิตที4มกัจะทาํผดิพลาด เนื4องจากความน่าจะเป็นของการเกิด

ความผิดปกตินั$นมกัจะตํ4ากว่า 1% เสมอ ดงันั$น ถา้ไม่มีสติสัมปชญัญะในการรับรู้ที4ไวมาก กจ็ะไม่สามารถ

รับรู้ได ้ซึ4 งทั4วไปคนเรามกัขาดความสามารถนั$น 

 เนื4องจากถา้ยิ4งที4สิ4งที4ตอ้งควบคุมดูแลที4ตอ้งระมดัระวงัหรือตอ้งตรวจเช็คมากเท่าไร ก็จะยิ4งทาํให้

สมาธิในการระมดัระวงับกพร่องไปดว้ย และทาํใหเ้กิดความผดิพลาดในการรับรู้ รวมทั$งขาดความ

ระมดัระวงั ทาํให้ยิ4งเกิดความผิดพลาด 
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หลักสําคัญของการควบคุมคืออะไร 

หลกัสาํคญัของ Visible Control คือ การแสวงหาความสะดวกให้กบัคน เป็นการปลดปล่อยคนให้

พน้จากความสูญเปล่าทั$ง 3 ประการ Muda Muri Mura การควบคุมจะไม่จาํเป็นเลยในเมื4อทุกๆ อยา่งอยูใ่น

สภาพปกติ สิ4งจาํเป็นคอืมีการชี$นาํทางสาํหรับการไหลปกติใหเ้ป็นไปอยา่งปกติและบ่งชี$หรือมีจุดสังเกต

เมื4อมีความผิดปกติปรากฏขึ$นและตอ้งการการแกไ้ขอยา่งเร่งด่วน ในระบบคมับงั ใชก้ารควบคุมดว้ย

สายตาเพื4อรักษาการไหลของการผลิตอยา่งราบเรียบ เริ4มจากคาํสั4งซื$อของลูกคา้ ยอ้นกลบัไปยงัการจดัซื$อ

ของผูส่้งวตัถุดิบ เพื4อจาํกดัความผดิปกติซึ4 งอาจเกิดขึ$นโดยปราศจากการควบคุมดว้ยสายตา และเพื4อส่ง

สัญญาณเมื4อมีความผดิปกติเกิดขึ$น 

5 ขั(นตอนสําคญัในการควบคุมด้วยสายตา 

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, คมับงั หนา้ 117) 

สิ4งต่อไปนี$ เป็นพื$นฐานในการประยกุตใ์ชก้ารควบคุมดว้ยสายตาที4คุณตอ้งการสาํหรับระบบคมับงั

ของคุณ 

1. กาํหนดตาํแหน่งที4จดัเกบ็ชิ$นงานและผลิตภณัฑใ์หแ้น่ชดั มีการทาํเครื4องหมายแสดงอยา่ง

ชดัเจน ระบุตาํแหน่งการจดัเก็บบนคมับงัให้ตรงกบัสภาพปัจจุบนั แสดงป้ายและแสงเตือนผูข้นส่งวสัดุ

หรือ Water Beetle ว่าตอ้งการวสัดุอะไรและอยูที่4ไหน 

2. ใหส้ัญญาณ Andon (อนัดง : หลอดไฟสัญญาณและเสียงเตือน) เมื4อสายการผลิตหยดุเมื4อ

เกิดชิ$นงานบกพร่อง หรือมีปัญหาในสายการผลิต และเป็นเสมือนสัญญาณสาํหรับการเติมชิ$นงาน 

3. ติดป้ายคมับงัไวเ้หนือเซลลห์รือสายการผลิตสามารถสังเกตไดใ้นระยะไกล เพื4อเป็นการ

แสดงวา่กาํลงัทาํงานอะไรอยู ่แสดงสถานะการเตรียมงาน และอื4นๆ 

4. แสดงป้ายคมับงัใหเ้ห็น ดงันั$น จึงสามารถรับรู้รอบเวลาวสัดุที4มีอยู ่และขั$นตอนการ

ทาํงาน ไดง่้ายๆ ดว้ยเพียงการมอง 

5. นาํสัญลกัษณ์ที4บ่งชี$  “จุดสั4ง” หรือคมับงัสามเหลี4ยม มาใชร้ะบุตาํแหน่งจดัเกบ็ชิ$นงาน 

ดงันั$นพนกังานจะรู้ไดเ้พียงแค่มองผ่านๆ ว่าเมื4อไหร่ตอ้งเติมชิ$นงาน 
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 “Water Beetle” และ “Milk Run” 

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 118) 

ศพัทค์าํว่า Water Beetle นี$ไดม้าจากแมลงที4เรียกกนัว่าแมงเหนี4ยง (Whirligig) ซึ4 งแมลงประเภทนี$

จะเคลื4อนที4ขา้มผวินํ$าอยา่งรวดเร็วหมุน และเปลี4ยนทิศทางไดอ้ยา่งฉบัไว ในระบบการผลิตแบบโตโยตา้ 

จะกาํหนดชื4อนี$ ให้กบัผูข้นส่ง (Conveyor) ซึ4 งกคื็อ พนกังานที4จดัส่งชิ$นส่วนให้กบัพนักงานคนอื4นในเซลล์

หรือสายการผลิตของเขา เพื4อที4พนกังานเหล่านั$นจะไดไ้ม่ตอ้งไปเติมชิ$นส่วนสาํหรับสถานีงานของพวก

เขา้เพื4อผลิตผลิตภณัฑ์ชุดต่อไปเอง 

ในระบบคมับงั การขนส่งชิ$นส่วนบ่อยๆ ไดก้ลายมาเป็นสิ4งจาํเป็นซึ4 งปกติจะตอ้งการให้มีการ

จดัส่งทุกชั4วโมง และเพื4อใหเ้ขา้ใจไดง่้ายขึ$นการอธิบายของเราจึงไดก้ล่าวถึงกระบวนการเบิกและ

กระบวนการผลิตแบบที4เกี4ยวขอ้งกบัสถานที4เบิกเพียงจุดเดียว แต่ในความเป็นจริงคือการผลิตส่วนใหญ่นั$น

ตอ้งใชชิ้$นส่วนจาํนวนมากที4มาจากกระบวนการก่อนหนา้หลากหลายกระบวนการ ซึ4 งสิ4งนี$อาจตอ้งใชเ้วลา

และทาํให้เกิดความสับสนเอามากๆ 

การกาํหนดผูจ้ดัส่ง (Carrier) ที4จะไปเบิกชิ$นส่วนจากกระบวนการก่อนหนา้และจดัส่งชิ$นส่วน

ให้กบัพนกังานทาํให้กระบวนการใชค้มับงันี$ ง่ายขึ$นมากเลยทีเดียว และบุคคลนี$กจ็ะกลายมาเป็น

ผูเ้ชี4ยวชาญในกระบวนการใชค้มับงัเบิกและคมับงัการผลิตอยา่งรวดเร็ว ซึ4 งจะช่วยใหเ้ราสามารถระบุและ

ขจดัความผดิพลาดออกไปไดอี้กดว้ย 

ประโยชน์ของ Water Beetle เมื�อมีการใช้สนับสนุนสายการผลิต  

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 119) 

1. พนกังานไม่ตอ้งออกจากพื$นที4ทาํงานเพื4อไปหาชิ$นส่วนหรือเครื4องมือ 

2. เวลาที4ใชไ้ปในการรอคอย เริ4มเห็นไดช้ดัขึ$น 

3. Water Beetle กลายมาเป็นผูส้ร้างจงัหวะให้กบัสายการผลิตความล่าชา้และความกา้วหนา้เริ4ม

เห็นไดช้ดัขึ$น 
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4. Water Beetle สามารถทาํหนา้ที4แทนพนกังานที4ขาดไป หรือทาํเสริมในจุดปฏิบติัการที4

ตอ้งการแรงเพิ4มบางส่วนได ้

เครื�องมือที� Water Beetle ต้องการ เพื�อให้สามารถทํางานได้เป็นอย่างด ีWater Beetle จะต้องการสิ�ง

ดังต่อไปนี( 

1.  รถเขน็ที4มี 

- ลอ้เลก็ๆ เพื4อใหย้กัยา้ยหลบหลีกไดโ้ดยง่าย 

- รายการชิ$นงานที4จะไปรับและที4จะไปส่ง 

- ผงัเซลลห์รือสายการผลิตเพื4อใหส้ามารถไปรับและวางไดโ้ดยสะดวก 

2.  รายการรับชิ$นงานเพื4อ 

- ระบุสิ4งที4จะไปรับและสถานที4ที4จะไปรับอยา่งชดัเจน 

- ระบุสถานที4ที4จะไปรับและเวลาที4จะไปรับอยา่งชดัเจน 

- กาํหนดจาํนวนชิ$นงานไวใ้นรายการ 

3.  มีภาพแสดงเพื4อช่วยระบุวสัดุที4จะไปรับมาหรือวสัดุที4จะไปจดัส่ง 

4.  ถงัหรือกระบะเพื4อให้ขนไปและขนมาจากรถเขน็ไดง่้ายขึ$น 

5.  ชั$นจดัเกบ็ที4 

- ชิ$นงานถูกจดัเก็บเพื4อให้สามารถขนถ่ายพวกมนัไปยงัรถเขน็ไดโ้ดยง่าย ซึ4 งตอ้งไม่อยูสู่ง

กวา่บ่าหรือต ํ4ากวา่เข่า 

- ใชแ้รงโนม้ถ่วงช่วยทุกครั$ งที4เป็นไปได ้เพื4อลดการยกใหเ้หลือนอ้ยที4สุด 

6. จุดส่งชิ$นงานในสายการผลิตที4 

- ทาํให้การขนถ่ายจากรถเขน็ไปยงัสายการผลิตที4ง่ายขึ$น 

- ใหญ่พอสาํหรับชุดชิ$นส่วนเพียงหนึ4งชุดเท่านั$น 
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Milk Run (หรือการวิ�งวน)  

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 120) 

เส้นทาง Milk Run เป็นชื4อที4ใชเ้รียกเส้นทางที4 Water Beetle ใชใ้นการเดินทางไปจดัส่งหรือไปรับ

ชิ$นงาน ภาพที4 2.26 แสดงใหเ้ห็นผงัที4ช่วยให้ Water Beetle สามารถไปแจกจ่ายชิ$นงานไดห้ลายเซลลใ์น

หนึ4งรอบที4ออกมาจาก Store หรือ ซูเปอร์มาเกต็ ก่อนที4จะยอ้ยกลบัไปอีกครั$ ง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที� 2.29 เส้นทาง Milk Run 

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 120) 
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การขยายผลการผลติแบบดึง 

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 128) 

การผลิตแบบดึงจะกลายมาเป็นความจริงมากขึ$นเรื4อยๆ เมื4อคุณติดตั$งระบบคมับงัและการไหล

แบบทีละชิ$น การไหลแบบที4ละชิ$นเป็นสภาวะการณ์ในอุดมคติที4ไม่สามารถจะเป็นเช่นนั$นไปไดต้ลอด 

และบางทีอาจไม่ไดเ้ป็นที4ตอ้งการอยูเ่สมอก็ได ้สิ4งที4สาํคญัคือ การส่งเสริมการไหลอยา่งต่อเนื4องของ

ผลิตภณัฑเ์พื4อลดความล่าชา้หรือการรอคอยในกระบวนการให้มากที4สุด เราไดก้ล่าวไปแลว้ว่า 5ส และ

การปรับเปลี4ยนเครื4องจกัรอยา่งรวดเร็วนั$น เป็นสิ4งที4จาํเป็นตอ้งมีก่อนที4จะไปสู่การผลิตแบบดึง ซึ4งไม่มี

ครั$ งใดที4เห็นไดช้ดัเท่ากบัการเปลี4ยนแปลงไปสู่การไหลแบบทีละชิ$นอีกแลว้ ถา้สามารถแกอุ้ปสรรคทุก

อยา่ง ความสูญเปล่าทุกชนิด จุดจดัเกบ็ทุกจุด และหาสาเหตุของความล่าชา้ในกระบวนการของไดแ้ลว้ ก็

ใหเ้ปลี4ยนไปสู่การไหลแบบทีละชิ$นแลว้ดูว่ามีอะไรเกิดขึ$นบา้ง คุณจะตอ้งทึ4งในสิ4งที4ปรากฏขึ$นมาโดย

ทนัทีซึ4 งคุณไม่เคยตระหนกัถึงว่าอาจจะเป็นตวัทาํใหเ้กิดปัญหาสาํหรับพนกังานของคุณ และนี4คือจุดที4

สาํคญัที4สุด 

การไหลแบบที4ละชิ$นทาํใหเ้กิดการเปิดเผยความสูญเปล่าที4ซ่อนอยูอ่ยา่งมากมายนั$นถูกเผยออกมา

ดว้ย คุณจะไดพ้บกบัอุปสรรคจาํนวนมากเมื4อคุณพยายามที4จะจดัทาํตามขอ้กาํหนดของการไหลในโรงงาน

ของคุณโดยเฉพาะความรู้สึกต่อตา้นของพนกังาน ที4ว่าสิ4งนี$ จะใชก้ารไดดี้สักแค่ไหน เราจึงขอแนะนาํให้

เริ4มตน้จากทาํในเชิงปฏิบติัการ ที4น่ากระตือรือร้นที4สุดในโรงงาน และใหส้ร้างสายการผลิตจาํลองขึ$นมา 

แบบจาํลองจะแสดงให้ทุกคนในบริษทัไดเ้ห็นว่าการผลิตแบบมีการไหลนั$นใชก้ารไดดี้แค่ไหน และมีสิ4ง

ใดบา้งที4มนัตอ้งเขา้ไปเกี4ยวขอ้ง ซึ4 งจะถือเป็นการใหโ้อกาสคุณในการค่อยๆ คลายปมในการทาํความเขา้ใจ

เกี4ยวกบัวิธีการดาํเนินการของตวัคุณเองดว้ย 

เมื4อคุณมีสายการผลิตจาํลองของการผลิตแบบมีการไหลแลว้ คุณกจ็ะสามารถขยายตวัจากตวัอยา่ง

ซึ4งสามารถมองเห็นไดอ้ยา่งชดัเจนนั$นไปยงัสายการผลิตที4เหลือในโรงงานได ้วิธีการเช่นนี$ เรียกวา่ การ

พฒันาไปทางดา้นขา้ง เมื4อมีการจดัทาํการผลิตแบบมีการไหลเรียบร้อยทั4วทั$งโรงงานแลว้ คุณสามารถเริ4ม

ขยายไปยงัผูข้ายและผูจ้ดัส่งที4เป็นผูรั้บเหมาช่วงของคุณไดแ้ลว้ ซึ4 งวิธีการนี$ เรียกว่า การพฒันาในแนวตั$ง 

เป้าหมายร่วมกบัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบกคื็อ การลดจาํนวนชิ$นงานที4ส่งมอบลงและเพิ4มจาํนวนครั$ งในการส่งมอบ
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แทนเพื4อรักษาระดบัสินคา้คงคลงัที4ต ํ4าและเวลานาํที4สั$น จึงเป็นสิ4งจาํเป็นที4จะตอ้งเพิ4มจาํนวนครั$ งในการส่ง

มอบครั$ งละนอ้ยๆ ให้มากขึ$นอยา่งมีนยัสาํคญั เพราะฉะนั$น จึงตอ้งมีการเปลี4ยนวิธีการส่งมอบ หากยงัคงมี

การใชวิ้ธีการส่งมอบแบบเดิม ก็จะทาํให้เกิดใชจ่้ายที4สูงมากเกินไป นวตักรรมในการส่งมอบทั$ง 3 ดา้นจะ

ยงัคงเป็นที4ตอ้งการจากอุตสาหกรรมการขนส่งต่อไป นั4นคือ วิธีการบรรทุกเพื4อเพิ4มความหลากหลายของ

ผลิตภณัฑ ์ความถี4ในการส่งมอบสาํหรับสินคา้คงคลงัที4มีระดบัตํ4าลงและเวลานาํที4สั$นลง และการวางแผน

เส้นทางเพื4อเป็นการลดตน้ทุน 

เมื4อวิธีการขนส่งเป็นไปตามความตอ้งการของการผลิตแบบดึงแลว้ การเปลี4ยนสถานที4ที4ไวส่้ง

มอบวสัดุก็ควรไดรั้บการพิจารณาเช่นเดียวกนั ควรรับชิ$นงาน (ที4ส่งเขา้มาจากภายนอก) ที4ส่วนใดของ

โรงงาน สถานที4และวิธีการรับชิ$นงานสามารถช่วยเพิ4มความสะดวกและความเร็วในการขนถ่ายวสัดุ

ภายในโรงงานได ้และทาํให้กระบวนการนาํวสัดุไปยงัจุดใชง้านในสายการผลิตง่ายขึ$นดว้ย ยิ4งสามารถส่ง

มอบไดใ้กลจุ้ดใชง้านเท่าไร ก็ยิ4งดีเท่านั$น  

มีการนาํระบบอิเลก็ทรอนิกส์เขา้มาใชแ้ทนเอกสาร แต่ไม่ว่าจะเป็นยงัไงกแ็ลว้แต่กต็อ้งใชค้มับงั 

เพื4อทาํการสั4งซื$อหรือติดตามการสั4งซื$ออยูดี่ และคมับงันี$ ยงัสามารถใชแ้ทนใบส่งของไดอ้ีกดว้ย ระบบคมั

บงันี$สามารถใชก้บัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบภายนอกซึ4งเป็นผูส่้งมอบชิ$นส่วนและวสัดุมาให้แก่โรงงานดว้ย ดว้ยเหตุ

นี$การใชร้ะบบคมับงัทุกคนจะรู้ว่าแต่ละรายการที4สั4งซื$อมานั$นส่งไปที4ไหน ปัญหาสาํคญัสาํหรับผูจ้ดัส่ง

วตัถุดิบก็คงจะเป็นการจดัการสินคา้คงคลงัสาํหรับที4จาํเป็นต่อการส่งมอบแบบทนัเวลาพอดี (JIT) ไปยงั

ลูกคา้ของพวกเขาซึ4 งกาํลงัเปลี4ยนไปสู่การผลิตแบบดึง ถา้ผูจ้ดัส่งวตัถุดิบไม่ไดเ้ปลี4ยนไปเป็นการผลิตแบบ

ดึงดว้ยเช่นกนั ลูกคา้ที4มีการผลิตแบบดึงก็จะอยากให้มีสินคา้คงคลงัสาํรองนั$นอยูใ่กล้ๆ  กบัสถานที4ตั$ง

โรงงานของตน ดงันั$น ทางที4ดีที4สุดสาํหรับผูจ้ดัส่งวตัถุดิบในการตอบสนองต่อสิ4งนี$ ก็คงจะเป็นการ

เปลี4ยนตวัพวกเขาให้มีการผลิตแบบดึงเสียดว้ย  

เมื4อคุณเริ4มนาํการผลิตแบบดึงมาประยกุตใ์ช ้โปรดจาํไวว่้าเงื4อนไขดงัต่อไปนี$จะเป็นสิ4งสาํคญัต่อ

การประสบความสาํเร็จของคุณ 

- ผูน้าํทุกระดบัขององคก์รตอ้งมุ่งมั4นที4จะบรรลุการผลิตแบบดึง 
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- ตอ้งมีทรัพยากรสําหรับการฝึกอบรมวิธีการใหม่ๆ และการทาํงานหลากหลายดา้ยอยา่ง

พอเพียง 

- พฤติกรรมตอ้งเปลี4ยนไป คือ ผลิตเมื4อไดรั้บสัญญาณไม่ใช่เมื4อมีวสัดุ 

- การปรับปรุงไม่จาํเป็นตอ้งเป็นสิ4งที4ลงทุนสูง แต่ตอ้งมีการจดัสรรเวลาที4จะใชใ้นการ

แกไ้ขปัญหา 

- ตรวจสอบเซลล ์“ทุกวนั” เพื4อดูว่ามีอะไรบา้งที4เป็นที4ตอ้งการและกาํจดัอุปสรรคที4พบ

ออกไปโดยเร็ว 

- ปรับการวดัสมรรถนะใหเ้ขา้กบัการดาํเนินงานและกระบวนการปรับปรุง 



62 

 

บทที�  3  แผนการปฏิบัตงิานและขั�นตอนการดาํเนินงาน 

3.1 แผนงานปฏิบัติงาน 

ตารางที� 3.1   แผนการปฏิบตัิงานสหกิจศึกษา 

 
 

 

 

 

       

                

 

 

                   

 

 

                   

 

 

                   

 

 

                   

 

 

                   

 

 

                   

 

 

                   

                    

Jun Sep 
NO. Details Respon 

Jul Aug Remark 

1w 2w 3w 4w 1w 1w 1w 2w 2w 2w 3w 3w 3w 4w 4w 4w 

1. 

2. 

3. 

4. 

5. 

6. 

7. 

8. 

Introduction to Related Division 

And Job Description 

Introduction Assembly 3 Dept 

Cell Management ( Model B39 ) 

Production Quality ( Model B39 ) 

Preventive Maintenance Tool 

Butsuryuu System 

- Pull System 

Production Planing 

- Manpower 

- Budget Knowledge 

Summary 

Ms. Samit 

Ms. Songthum 

Ms. Wachara 

Mr. Wichit 

Mr. Songvate 

Ms. Wannasiri 

Mr. Somporn 

Mr. Somporn 
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ตารางที� 3.2   แผนการปฏิบตัิงานโครงงานของสหกิจศึกษา 
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3.2 รายละเอียดงานที�ปฏบิัต ิ   

3.2.1  Works Site control 

ศึกษากระบวนการการทาํงานของแผนก Assembly 3 model B 39 , Model B36 เพื/อทาํความ

เขา้ใจขั3นตอนการทาํงานและการดาํเนินงานของฝ่ายผลิต พร้อมทั3งศึกษาการทาํงานของพนักงานขนส่ง

ชิ3นส่วนภายในโรงงาน ( MPC ) นอกจากนั3นยงัดาํเนินการตรวจสอบอุปกรณ์ที/ใชใ้นการขนส่งชิ3นส่วน

เพื/อทาํการปรับปรุงให้มีความเหมาะสมในการทาํงาน พร้อมกนันี3 ไดท้าํการคน้หาความสูญเปล่าจากการ

ทาํงานที/ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า ( Muda ) แลว้ทาํการเก็บขอ้มูลเพื/อคิดวิเคราะห์หาแนวทางในการแกไ้ข 

ปรับปรุงระบบการทาํงาน รวมทั3งออกความคิดเห็นในการปรับปรุงอุปกรณ์ที/ใช้ในการขนส่งชิ3นส่วน

ใหก้บัไลน์การผลิต โดยสังเกตการเคลื/อนไหวพนักงานหาความสูญเปล่าจากการเคลื/อนไหวของพนักงาน

แลว้ทาํการปรับปรุงและตรวจสอบใหเ้ป็นไปตาม Work Standard  ที/กาํหนดไว ้

จบัเวลาการทาํงานของพนักงานขนส่งชิ3นส่วน ( MPC ) เพื/อหาระยะเวลาที/ใชใ้นการทาํงานจริง 

ๆ ของแต่ละ Group Part เพื/อทาํการพฒันาปรับปรุงการขนส่งภายในโรงงานใหมี้ประสิทธิภาพมากขึ3น 

3.2.2   Pull  System 

วิเคราะห์การทาํงานของฝ่ายผลิตกบัฝ่ายจัดส่งชิ3นส่วนภายในฝ่ายผลิต ( MPC )  ว่ามี

ความสัมพนัธ์กนัในดา้นการติดต่อสื/อสาร รวมถึงการทาํงานอย่างไร  เพื/อทาํการวางแผนและทดลองใช้

ระบบ Pull Systemโดยใช ้Kanban  เป็นเครื/องมือในการแจง้ขอ้มูลเชื/อมต่อการทาํงานระหว่างฝ่ายผลิตกบัฝ่าย

จดัส่งชิ3นส่วนภายในฝ่ายผลิต   

เตรียมความพร้อมในการนาํระบบ Pull system มาใชโ้ดยทาํ   Kanban ขึ3นเพื/อใชเ้ป็นขอ้มูลของ  

Model B 36 ส่งไปยงั  Store เพื/อใชใ้นการควบคุมจาํนวนการเบิกถอน Part ให้มีประสิทธิภาพและสามารถ

ตรวจสอบไดง่้าย โดยการกาํหนดรอบในการเก็บกล่องเปล่าและ set part  ของแต่ละ cell  ของ model B36 ให้

สามารถ set part ไดต้ามรอบเวลาที/กาํหนด (Fix Time )  เพื/อลดระยะทางในการเดินของพนักงาน MPC และลด

ปัญหาการเกิด Part  ติดกล่องไปยงั  Store หรือเบิกมาเกินความตอ้งการ เนื/องจากปัญหาที/ตวัพนกังานพยายาม

ขน part มาให้ไดม้ากที/สุดโดยไม่สนใจถึงอตัตราการใชห้รือความตอ้งการที/แทจ้ริง  รวมทั3งแกปั้ญหารอบการ

เดินที/มากเกินไปจากการเดินโดยไม่ Fix Time   เมื/อไดว้างระบบดึงและระบบคมับงัแลว้ก็ทาํการติดตามผล

เพื/อหาจุดบกพร่อง แลว้วิเคราะห์หาแนวทางในการแกไ้ข เพื/อเพิ/มประสิทธิภาพแลว้ทาํการขยายผลไปยงั 

Model อื/น ๆ ต่อไป  
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3.3 ขั�นตอนการดําเนินงานที�ปฏิบัต ิ
 

3.3.1  การปรับปรุงสภาพแวดล้อมการทํางาน (Works Site Control) 

1.  ศึกษาสภาพปัจจุบนัของอุปกรณ์ที/ใชใ้นขนส่งชิ3นส่วนภายในโรงงาน วิธีการควบคุมการ

ทาํงานและวิธีการควบคุมกาํลงัคน  ฯลฯ แลว้ดาํเนินการวิเคราะห์หาปัญหาและสาเหตุของปัญหาแลว้หา

แนวทางในการปรับปรุงแกไ้ข ให้การทาํงานมีประสิทธิภาพมากขึ3น 

2.  การตรวจประเมินสภาพแวดลอ้มการทาํงานและการควบคุมพื3นที/หนา้งาน  

3.  แนวทางการปรับปรุงแกไ้ขสภาพแวดลอ้มการทาํงานและการควบคุมพื3นที/หนา้งาน  

4.  ผลการดาํเนินการแกไ้ขและปรับปรุง             
 

3.3.2  การวางระบบการผลติแบบดงึ (Pull  System)   

1.  ศึกษาขั3นตอนการทาํงานของพนกังาน MPC ในการ set part เขา้ไปส่งให้กบัแต่ละ  station 

รวมทั3 งศึกษาการนําระบบกล่องเปล่าแลกกล่องงาน   เพื/อพัฒนาระบบของหน่วยงาน MPC ให้มี

ประสิทธิภาพมากขึ3น สามารถเขา้ใจ Process และตรวจสอบไดง่้าย  เป็น Visible Control 

2.  วางระบบการเบิกถอน set part  ให้เป็นระบบ Pull System คือ ฝ่ายผลิตมีความตอ้งการ

เท่าไหร่  พนกังาน MPC ก็จะดาํเนินการส่ง Part ในตวัที/ฝ่ายผลิตตอ้งการ ในจาํนวนที/ตอ้งการ และในเวลา

ที/ตอ้งการ  โดยใช ้  Kanban  เป็นตวัควบคุมปริมาณในการเบิกถอนเพื/อให้มีความสัมพนัธ์กบัอตัราการใช้

งานของฝ่ายผลิต  

3.  ผลการดาํเนินการ  Kanban 

 

การตรวจสอบสภาพแวดล้อมการทาํงานและการควบคุมพื�นที�หน้างาน (Works Site Control)  

แผนก Assembly 3 พนักงาน MPC  Model B36 
 

1.  ศึกษาสภาพปัจจุบันแล้วค้นหาสภาพปัญหา 

สภาพการทาํงานของพนักงาน MPC ในปัจจุบนัของ Model B36 ที/ไดเ้ขา้ไปทาํการศึกษา

เนื/องจากอยูใ่นความรับผดิชอบของแผนก Assembly 3 พบวา่ 
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การทาํงานของพนักงาน MPC ของ Model 36 ในปัจจุบนัเป็นระบบ Push System จะขนยา้ย

ชิ3นส่วนจาํนวนมากมาเผื/อไวโ้ดยไม่ไดค้าํนึงถึงความตอ้งการของฝ่ายผลิตจริง ๆ  และไม่มีการกาํหนด

ระยะเวลาในการส่งที/แน่นอน ทาํให้ในบางรอบพนักงาน MPC ส่งชิ3นส่วนไม่ทนักบัความตอ้งการของ

ฝ่ายผลิต ในส่วนของอุปกรณ์ที/พนกังาน MPC ใชใ้นปัจจุบนั รถ Daisha  ที/ใชใ้นการบรรทุกกล่องชิ3นส่วน

มีความยาวถึง 3.8 เมตร แยง่ออกเป็น 2 พ่วง ทาํให้การควบคุมทาํไดย้าก ขีดขวา้งทางจราจร และไม่ค่อย

ปลอดภยั  ที/ตวัรถ Daisha ไม่มีป้ายบ่งบอกถึงหนา้ที/ความรับผิดชอบที/พนักงาน MPC ตอ้งทาํ ทาํให้ใน

บางครั3 งเกิดความสับสน เวลาเกิดอุบติัเหตุหรือปัญหาไม่ทราบว่าเกิดจากรถคนัไหน ใครเป็นคนดูแลรถ 

Daisha ที/เกิดปัญหา ทาํให้ไม่สามารถทาํการสอบสวนเพื/อหาสาเหตุของปัญหาได ้ในส่วนของไลน์การ

ผลิตชั3นวางกล่องชิ3นส่วนมีลกัษณะเป็นเส้นตรงทาํให้ความยดืหยุน่ในการ set ชิ3นส่วนตํ/า set ลาํบากทาํให้

เสียเวลา และเกิดการกระแทกกนัระหว่างตวั Pipe กบักล่องชิ3นงาน ซึ/ งอาจส่งผลกบัคุณภาพของตวั

ชิ3นส่วนที/นาํมา 

หัวข้อที�เข้าไปทําการตรวจสอบมีดงันี�  

1. 2 ส   คอื 

- สะสาง  จากการเขา้ไปตรวจสอบ มีการแบ่งแยกของที/จาํเป็นและไม่จาํเป็นออกจากกนั  

ในพื3นที/รถ Daisha จะมีเพียงกล่องเท่านั3น และการแบ่งแยกชิ3นงานที/แตกต่างกนัออกจากกนั มีติดป้าย Part 

Number ไวเ้พื/อพนักงาน MPC สามารถตรวจสอบกล่องที/หยบิมานั3นตรงกบั Part number ที/ติดไวห้รือไม่  

เพื/อแกปั้ญหาการหยบิชิ3นงานผดิมาส่งใหก้บัไลน์การผลิต 

- สะดวก  จากการเขา้ไปตรวจสอบ รถ Daisha มีขนาดค่อนขา้งยาวทาํให้การควบคุมการ

เคลื/อนยา้ยทาํไดย้ากลาํบาก พนกังานขนชิ3นส่วนมาเผื/อเยอะทาํให้การหยบิกล่องทาํไดไ้ม่คอ่ยสะดวก 

2. สร้างคุณภาพเขา้ไปในกระบวนการ  จากการเขา้ไปตรวจสอบ พนักงานบางส่วนยงัไม่

ค่อยเขา้ใจในหน้าที/ความรับผิดชอบของตนเอง เนื/องจากไม่มีการแสดงให้เห็นถึงความรับผิดชอบของ

พนักงานแต่ละคนที/ชดัเจน ทาํให้เกิดความสับสนในบางครั3 ง ยงัไม่มีการกาํหนด Work Standard การ

ทาํงานที/ชดัเจน พนักงานหน้าที/เดียวกนัทาํงานไม่เหมือนกนั ซึ/ งโดยทั/วไปพนักงานจะทาํงานตามความ

สะดวกและความถนดัของตวัเอง   เวลาเกิดปัญหาพนกังาน MPC ส่งไม่ทนัฝ่ายผลิตไม่มีสัญลกัษณ์หรือจุด

ที/ทาํใหพ้นกังานทราบ ทาํใหก้ารผลิตหยดุชะงกั 
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3. ระบบควบคุมการจดัส่ง ( MPC )  จากการเขา้ไปตรวจสอบกระบวนการเบิกถอน Part 

และจัดส่ง Part ให้ไลน์การประกอบ พบว่ายงัไม่มีระบบควบคุมที/ชัดเจน  รถ Daisha 2 พ่วงทาํให้

การจราจรติดขดั ทาํให้ Daisha คนัอื/น ๆ ไม่สามารถทาํงานได ้  WIP ระยะเวลาที/ชิ3นส่วนรอผลิตมีเวลา

ค่อนขา้งนาน ทาํให้มีของ stock ใน line ค่อนขา้งเยอะ  part บางตวัใชร้ะยะเวลาในการ set part เขา้ cell 

ค่อนขา้งนานส่งผลให้เกิดการกีดขวา้งเส้นทางจราจร ทาํให้ รถ Daisha คนอื/น ๆ ไม่สามารถไปส่ง part ได้

ทนัเกิด part ช็อต  นอกจากนี3 ยงัมีปัญหาในเรื/องระยะทางในเขา้ไปเบิกของใน Store ที/ค่อนขา้งไกล ไม่มี

การกาํหนดระยะเวลาที/แน่นอนทาํให้รอบในการเดินมีค่อนขา้งมาก  อีกปัญหาหนึ/งก็คือปัญหา part ติด

กล่องกลบัไปยงั Store เนื/องจากพนักงานเบิกกล่องมาเกินความตอ้งการของไลน์การประกอบ ทาํให้

หลงเหลือ part กลบัลงไปทาํใหเ้กิดเป็น Muda ในการทาํงาน  

4. การควบคุมกาํลงัคน  จากการเขา้ไปทาํการตรวจสอบ  Leader ไม่ค่อยทาํการ Update 

เอกสารเท่าที/ควรทาํให้ไม่ทราบถึงสภาพปัจจุบนั  ทาํให้ไม่สามารถดาํเนินการกิจกรรมต่าง ๆ ไดเ้นื/องจาก

ไม่ทราบว่าสภาพปัจจุบนัเป็นอย่างไร ทาํให้เกิดความล่าชา้ในการทาํงาน และยงัมีบางฝ่ายที/พนักงานยงั

ขาดโครงสร้างส่งผลให้เกิดการหยดุชะงกัในเวลาทาํงาน เนื/องจากจาํนวนคนที/นอ้ยกว่ามาตรฐานที/วางไว ้  

ทาํให้ตอ้งคอยหาคนมาทาํงานแทนอยู่บ่อย ๆ เกิดความล่าชา้ และพนักงานที/หามาทาํงานแทนบางทีไม่มี

ความชาํนาญในตาํแหน่งที/มาทดแทน ทาํให้เกิดปัญหาคุณภาพ  ผลิตไดไ้ม่ตามมาตรฐานเกิดเป็นคอขวด

ในกระบวนการผลิต 

วัตถุประสงค์หลักของการดําเนินการตรวจพื3นที/หน้างานในครั3 งนี3  เพื/อต้องการศึกษา

สภาพแวดลอ้มการทาํงานของพนักงาน MPC ในปัจจุบัน รวมถึงอุปกรณ์การทาํงานและวิธีการควบคุม

การทาํงานของแผนก Assembly 3 Model B 36 แลว้ทาํการคน้หาปัญญาที/แอบแฝงอยูแ่ละทาํการวิเคราะห์

หาที/มาสาเหตุของปัญหา และทาํการปรับปรุงเพื/อเพิ/มประสิทธิภาพการทาํงานของพนักงาน MPC และ

สามารถควบคุมการทาํงานไดดี้ขึ3น  

2.  แนวทางการปรับปรุงแก้ไขสภาพแวดล้อมการทํางาน ตามหลกัการของ Work  Site  Control 

ในการดาํเนินการแกไ้ข Work Site Control ของแผนกAssembly 3 Model B36  นั3น จะ

ดาํเนินการแกไ้ขตามหัวขอ้ตามที/ไดท้าํการเขา้ไปตรวจสอบ รวมทั3งความคิดเห็นจาก GM  โดยลกัษณะ

การแกไ้ขปัญหา เป็นแบ่งการปรับปรุงการดาํเนินงานเป็น 2 ลกัษณะ คือ  
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1. ระบบเดิมที/เคยปฏิบติัแลว้หรือทาํการปฏิบัติอยู่ แต่ไม่ค่อยมีการ Update ได้มีการ

ติดตามผลการดาํเนินงานระบบดงักล่าวใหม้ากขึ3น  เพื/อให้ Work Site Control มีประสิทธิภาพ 

2. ระบบที/ยงัไม่เคยนํามาใช้ปฏิบติัหรือยงัไม่ได้จัดทาํขึ3น ไดมี้การวางแผนเพื/อจัดทาํ

ระบบหรือวิธีการเพื/อปรับปรุงการควบคุมพื3นที/การทาํงาน ให้ไดต้ามมาตรฐานและหัวขอ้ที/ได้ทาํการ

ตรวจสอบ Work Site Control  

การปรับปรุงและพัฒนาพื3นที/ในการทาํงาน และการควบคุมพื3นที/การทํางานในแผนก 

Assembly 3 Model B36 ไดรั้บการปรับปรุง การพฒันา  ตามรายละเอียดดงัต่อไปนี3  

2.1  ส.  (สะสาง , สะดวก) 

Work Site Control  2 ส.  ในส่วนของความสะดวก ไดมี้การดาํเนินการพฒันาวิธีการใช้

เครื/องมือและวิธีการทาํงานให้สามารถทาํไดง่้ายขึ3น เพื/ออาํนวยความสะดวกต่อการทาํงานของพนกังาน

ในแผนก  Assembly  3  Model  B 39  

1. การจดัทาํ Erector ที/ใชส้าํหรับวางกล่อง part ใหม่ ก่อนที/จะมีการดาํเนินการ

ปรับปรุงนั3น Erector พนักงานจะหยบิ Part ไดย้ากเนื/องจากกล่องที/วางนอนพนกังานจะหักขอ้มือแลว้ถึง

จะหยบิไดแ้ละในเวลาที/ MPC จะ Set part นั3นทาํไดค้่อนขา้งยากเนื/องจากกล่องจะกระทบกบัตวั Erector 

ทาํใหเ้กิดการติดขดัในขณะ Set Part ใชเ้วลาค่อนขา้งนาน ทาํให้เกิดเวลาที/สูญเปล่าในการ Set part จึงไดมี้

การทาํการปรับปรุง โดยสภาพหลงัการปรับปรุง Erector ไดจ้ดัทาํการแก ้Pipe ให้มีองศานอ้ยลง จาก 90 

องศา เหลือ 60 องศา  เพื/อลดการกระแทกของกล่องกบัตวั Erectorส่งผลให้พนักงาน MPC สามารถ Set 

part ไดง่้ายขึ3นและใชเ้วลาน้อยลง พนักงานฝ่ายผลิตกห็ยบิไดง่้ายขึ3นเนื/องจากกล่องโคง้เขา้หาตวัพนกังาน

ทาํให้เวลาที/หยบิ part สามารถหยบิไดง่้ายยิ/งขึ3น นอกจากนี3 จากการปรับปรุงดงักล่าวยงัช่วยลดตน้ทุนใน

การใช ้Pipe ลงเพราะใช ้Pipe ในขนาดที/สั3 นลงและยงัสามารถทาํความสะอาดไดง่้ายขึ3นเนื/องจากใช ้Pipe 

นอ้ยลงทาํให้ Pipe ที/กีดขวา้งการทาํความสะอาดนอ้ยลงไปดว้ย ลดปัญหาในเรื/องของคุณภาพจากสาเหตุ 

Part ไปกระแทกกบั Erector  
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ภาพที�  3.1  รูปแบบโครงสร้างเชลเตอร์สาํหรับรองรับกล่อง Part 

  

2.2 การสร้างคุณภาพเข้าไปในกระบวนการ 

 Work Site Control  ว่าดว้ยเรื/องของการสร้างคุณภาพเขา้ไปในกระบวนการทาํงานของ

พนักงาน MPC  เรื/ องที/ได้ดาํเนินการจัดทาํและปรับปรุงเครื/ องมือเครื/ องใช้และวิธีการทาํงาน เพื/อให้

พนกังานทราบถึงหนา้ที/ของตวัเองอยา่งชดัเจน ทาํใหเ้กิดคุณภาพในกระบวนการทาํงาน ประกอบดว้ย 

1. กาํหนดเส้นทางในการเดินไปเบิก part และ set part  (  Milk Run  ) โดยไดมี้การ

จดัทาํ Butsuryu Map ติดไวที้/หนา้รถ Daisha ของพนกังานเพื/อให้พนกังานทราบถึงหนา้ที/ความรับผดิชอบ

ของตนเอง ว่าตอ้งเดินไปเบิก part ที/ไหน เบิก part อะไร  และไดมี้การจดัทาํ  Part List และ Store Area 

เพื/อให้พนกังานทราบว่าตอ้งไปเบิก  Part ไหน จาํนวนเท่าไหร่ Part อยูที่/ไหน  ตอ้ง  Set ให้กบัไลน์การ

ผลิตกี/กล่อง   

 

 

 

 

 

ภาพที� 3.2  Butsuryu Map ติดหนา้รถ Daisha  และ Part List Store Area 
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2. ไดมี้การจดัทาํป้ายหนา้รถแสดงถึงผูรั้บผิดชอบ   เพื/อให้พนกังานและผูเ้กี/ยวขอ้ง

เขา้ใจวา่พนกังานคนไหนรับผดิชอบรถคนัไหน  และการติดป้ายแสดงรู้รับผดิชอบช่วยให้เวลาที/เกิด

ปัญหาสามารถตรวจสอบไดง่้าย  สามารถเขา้ใจไดว้่าควรจะเรียกใครมาสอบถามถึงปัญหาที/เกิดขึ3น 

 

 

 

 

 

ภาพที�  3.3  ตวัอยา่งบตัรประจาํตวัพนกังานที/ใชติ้ดไวที้/หนา้รถ Daisha 

 

3. ไดมี้การปรับปรุงสภาพรถ Daisha ใหม่ให้มีความคล่องตวัมากขึ3น โดยแกจ้าก 2 

พ่วง 3.8 เมตร เหลือเป็นพ่วงเดียว ยาว 2 เมตร ทาํใหร้ถ Daisha มีนํ3าหนกัเบากว่า ควบคุมไดง่้ายเพราะรถ 

Daisha มีขนาดเล็กลงทาํใหเ้วลาเลี3ยวสามารถควบคุมการเลี3ยวไดง่้าย  ลดปัญหาการไปกีดขวา้ง Daisha คนั

อื/น ๆ เนื/องจากขนาดที/ลดลง ในเวลาที/ Daisha จอดเพื/อ Set part กจ็ะใชพื้3นที/นอ้ยลง นอกจากนั3นยงัมี

ปรับปรุงรถ Daisha ดว้ยการสร้างคานขึ3นมาเพื/อควบคุมความสูงของรถ Daisha  ไม่ให้สูงจนเกินไป  เพื/อ

ลดปัญหาการเกิดอุบติัเหตุจากการมองไม่เห็นและการควบคุมรถที/ยาก 

 

 

 

 

 

ภาพที�  3.4  สภาพรถ Daisha ก่อนปรับปรุง แลว้หลงัจากที/ปรับปรุงแลว้ 

Before After 
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4. ไดมี้การดาํเนินการแก ้Part Condo โดยการลด Wip จาก 8 ชม. ลงมาเหลือ 4 ชม. 

และจาก 4  ชม. เหลือ 2 ชม.  และไดมี้การดาํเนินการปรับปรุงรถ Daisha  สาํหรับ  part condo ใหม่  โดยที/

จากเดิมเวลาเบิก Part  จาก Store จะเบิกมาเป็นถุง ๆ แลว้จะมาทาํการตดัแลว้เทลงในกล่องที/ cell การผลิต 

ซึ/งใชเ้วลาคอ่นขา้งนาน และเกิดขยะขึ3นเกะกะเวลาเคลื/อนยา้ยรถและอาจไปกีดขวา้งเส้นทางของ Daisha 

คนัอื/น วิธีการปรับปรุงคือเปลี/ยนเป็นเบิก part มาเป็นกล่องมาจอดในพื3นที/ที/ไดจ้ดัไวใ้หแ้ลว้ให้พนกังาน 

MPC ทาํการตดัถุงแลว้เท่ใส่กล่อง Part ที/ทาํขึ3นมาใหม่แลว้เตรียมไวบ้น Daisha เพื/อรอส่งให้กบัไลน์การ

ผลิต  เวลา Set Part ให้ฝ่ายผลิต จะทาํโดยการนาํกล่องใหม่ที/เติมแลว้เปลี/ยนกบักล่องเก่าที/พนกังาน

ในไลน์ผลิตใชอ้ยู ่ซึ/ งลดระยะเวลาในการ Set part ลงไดเ้นื/องจากลดขั3นตอนการตดัถุงในเวลาที/อยูใ่นไลน์

การผลิต เกิดการจราจรติดขดันอ้ยลงก็เพราะใชเ้วลานอ้ยลง ทาํให้ระยะเวลาที/อยูใ่นไลน์การผลิตสั3นลง 

และนอกจากนี3 ยงัสามารถควบคุมระบบ FiFo ไดง่้ายขึ3น  ลดปัญหาการเกิด Part NG จากการเปลี/ยนถ่าย 

Package ใน store 

 

 

 

 

 

ภาพที�  3.5  Daisha Part Condo ก่อนและหลงัปรับปรุง 

 

2.3 การควบคุมการจดัส่ง (  MPC ) 

Work Site Control  การควบคุมการจดัส่งชิ3นส่วนภายในแผนก Assembly 3   เรื/องที/ได้

ดาํเนินการพฒันาระบบการขนส่งภายในโรงงานให้เป็นระบบ Pull System โดยใช ้Kanban เป็นตวัควบคุม

การเบิก part และใช้เป็น Visible Control ซึ/ งคือการสามารถตรวจสอบได้โดยการสังเกต ทาํให้การ

ตรวจสอบควบคุมทาํไดง่้ายขึ3น และมีการจดัทาํไฟ Andong เขา้มาเป็นตวัสัญญาณในการแสดงการเกิด

Before After 
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ปัญหาขึ3น โดยมีวตัถุประสงคเ์พื/อทาํให้ผูเ้กี/ยวขอ้งและตวัพนักงานที/รับผิดชอบรับรู้ถึงปัญหาและเขา้มา

แกปั้ญหาไดอ้ยา่งทนัถ่วงที 

1. จดัทาํสัญญาณไฟอนัดง ก่อนหนา้นี3  Assembly 3 ไดมี้การจดัทาํไฟอนัดงไวอ้ยู่

แลว้ โดยจะแบ่งไฟอนัดงออกเป็น 3 แบบ ตามหน้าที/ความรับผิดชอบ  แต่ยงัไม่ค่อยมีประสิทธิภาพ

เนื/องจากเสียงที/ดงัออกมาเป็นสัญญาณเสียงที/เหมือนกนั ทาํให้ไม่สามารถทราบไดว้่าเป็นความรับผิดชอบ

ของฝ่ายไหนและบางครั3 งตวัพนักงานที/รับผิดชอบอยูใ่น Office ทาํให้ไม่เห็นไฟและไม่ไดย้นิเสียงจึงไม่

ทราบว่ามีปัญหาเกิดขึ3น  จากปัญหาดงักล่าวจึงไดมี้การดาํเนินการแกไ้ขปรับปรุงระบบเสียงใหม่ เป็น 3 

เสียงสําหรับ 3 ฝ่าย  เพื/อให้พนักงานสามารถแยกไดว่้าเสียงไหนเป็นเสียงความรับผดิชอบของใคร และมี

การติดไฟอนัดงเพิ/มใน Office เพื/อแกปั้ญหาที/พนกังานอยูใ่น Office แลว้ไม่เห็นไฟและไม่ไดย้ินเสียงทาํ

ใหไ้ม่ทราบว่ามีปัญหาเปิดขึ3นที/ไลน์การผลิตและทาํให้ไปดาํเนินการแกปั้ญหาไดล่้าชา้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที�  3.6  สัญญาณไฟ Andon ของแผนก Assembly 3 

 

2. ไดมี้การนาํระบบ  Pull System เขา้มาแทนที/ระบบ Push System โดยการทาํงาน

ของพนักงาน MPC จะเปลี/ยนไปคือจะเป็นการเบิก part ตามความตอ้งการของฝ่ายผลิตเท่านั3น จะไม่มีการ

เบิกมาเผื/อเหมือนในระบบ Push System อีก โดยที/จะมีการนาํ Kanban Card เขา้มาใชค้วบคุมจาํนวนกล่อง

ในการเบิกใหเ้ป็นไปตามอตัราการใชข้องฝ่ายผลิต เพื/อแกปั้ญหาการเดินที/เป็น Muda  ปัญหา part ติด

กล่อง  การควบคุมกล่องบนรถที/ทาํไดย้ากเนื/องจากการเบิกมาจาํนวนมากกจ็ะลดลงไป เนื/องจากจะเบิกมา

ตามจาํนวนที/ตอ้งการใชจ้ริง ๆ เท่านั3น  
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ภาพที�  3.7 ตวัอยา่ง Kanban ที/จะนาํมาใชใ้น Assembly 3  Model B 36 

 

3. ไดมี้การจดัทาํ Board Control เนื/องจากไดมี้การกาํหนดรอบระยะเวลาในการ set 

part และการลงไปเบิก part ภายใน Store  จึงไดมี้การจดัทาํ Board ขึ3นมาเพื/อควบคุมให้พนกังาน Set part 

ใหเ้ป็นไปตามรอบเวลา  และเป็น Visual Control   ซึ/ งสามารถลดจาํนวนรอบในการเดินได ้  

 

 

 

 

 

 

ภาพที�  3.8  Assembly 3 : Board Control  Model B 36  

 

2.4 การควบคุมกาํลังคน  

Work Site Control  Manpower   เรื/องที/ไดด้าํเนินการปรับปรุงแลพฒันาเครื/องมือและ

วิธีการทาํงาน เพื/อทาํให้พนักงานสามารถเขา้ใจในระบบการควบคุมกาํลงัคนและ เพื/อให้การควบคุม

กาํลงัคนนั3นสามารถดาํเนินการไดอ้ยา่งเป็นระบบ  ประกอบดว้ย 
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1. ดาํเนินการจดัทาํบอร์ดแสดง Data Manpower ของ Assembly 3 ภายใน Office  

เพื/อแสดงถึงจาํนวนของพนักงานทั3งหมดของ Assembly  3  โดยจะแยกออกเป็น พนักงานประจาํ 

พนกังานชั/วคราว นกัเรียนนกัศึกษาและแบ่งตามหนา้ที/ความผดิชอบ คือ  

–     Operator      - Supporter Operator 

- MPC Operator  - Supporter MPC 

- Man Check    - Extra Work 

ทาํการเปรียบเทียบ Plan ที/วางไวก้บั Actual ที/พนกังานที/อยู่จริงๆเพื/อใชใ้นการ

วางแผนควบคุมกาํลงคน ให้เป็นไปตามแผนที/ไดว้างไวอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ  และทาํให้หัวหนา้งานของ

แต่ละฝ่ายสามารถจดัสรรกาํลงัคนไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

 

 

 

 

 

  

 

 

ภาพที� 3.9  Board Data Manpower Assembly 3 

การวางระบบ Pull System โดยใช้ KANBAN  ในการควบคุมการขนส่ง Part ภายในแผนก 

Assembly 3  Model B36  

1. ศึกษาสภาพการทํางานของ MPC ( Assembly 3 : Model  B36 ) 

  สภาพการทาํงานของ MPC  จะประกอบไปดว้ย  การเบิก Part จาก Store มาเต็มรถ 

Daisha มีการเบิกมาเผื/อ แลว้ทาํการ Set part  ให้กบัไลน์การผลิต พร้อมทั3งทาํการเก็บของกล่องเปล่าจาก

ไลน์การผลิตลงไปเก็บในพื3นที/เก็บกล่องเปล่า ซึ/ งโดยทั/วไปในการเดินรอบแรกจะมีกล่องชิ3นส่วนเหลือ
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เนื/องจากเบิกมาเผื/อโดยไม่ได้สนใจถึงความตอ้งการของฝ่ายผลิตจริง ๆ พนักงานก็จะเดินวนไปส่งใหม่

จนกว่ากล่องชิ3นส่วนที/เอามาจะถูกส่งจนหมด แลว้ค่อยกลบัไปเบิก Part เช่นเดิมแบบนี3 ไปเรื/อย ๆ  โดย

สภาพปัจจุบนัของ MPC มีลกัษณะดงันี3  

1.1  จากการศึกษาพบว่า ไดมี้การกาํหนดจาํนวนพนกังาน MPCไว ้สาํหรับ Model B 

36 ซึ/ งมี Main 8 Cell และ Sub 4 Cell  โดยคาํนวนจากโครงสร้างพนักงานทั3งหมดของ Model B 36  ( 

Code 000 ) ซึ/ งพนกังานของ Model B36 มีทั3งหมด 592  คน จาํนวนพนกังาน MPC = 11 % ของพนักงาน 

Operator ทั3งหมดของ B36   

 

 

 

 

โดยที/ 33 คนจะแบ่งออกเป็น Supporter 3 คน คอยดูแลสนับสนุนการทาํงานของ

พนักงาน  MPC คอยดูสภาพการทาํงานของ MPC ว่าเป็นไปตามกาํหนดที/วางไวห้รือไม่ เพื/อคอยรองรับ

ปัญหาในเวลาที/ Part มีปัญหา คอยเขา้ไปทาํงานแทนจุดในเวลาที/พนักงานขาดหรือลาต่าง ๆเพื/อให้การ

ทาํงานของ MPC สามารถดาํเนินการไดอ้ย่างปกติไม่ขาดโครงสร้างและในส่วนที/เหลือ 30 คนจะเป็น

พนักงาน MPC ที/ค่อยเบิก Part และ Set part  ให้กบัไลน์การประกอบ ขนยา้ย Finish Good ให้ยงัพื3นที/ 

Shipping area เพื/อรอการขนส่งไปยงัลูกคา้ต่างประเทศ ซึ/ งพนักงาน MPC แต่ละคนก็จะมีหน้าที/ความ

รับผดิชอบที/แตกต่างกนั โดยจะขึ3นอยูก่บั Group ของ  Part แต่ละตวั   

1.2 การกาํหนด Group จะดูจาก Part List ทั3งหมดที/ Model B 36 จาํเป็นตอ้งใช ้

จากนั3 นจะนํามาทาํการแยกและเรียบเรียงซึ/ งจะขึ3นอยู่กบัปัจจัยหลายอย่างที/ต้องคาํนึงถึง ไม่ว่าจะเป็น 

จาํนวนชิ3นต่อกล่อง ( SNP )  ระยะทางจาก Store ไปยงัไลน์การผลิต  ตาํแหน่งของ Part ใน Store  ขนาด

ของกล่องใส่ Part สามารถบรรทุกบน Daisha ไดไ้หม   Station ที/ตอ้ง Set ให้ ก็มีส่วนเกี/ยวขอ้ง  ซึ/ งทาง 

Canon ไดมี้การกาํหนด Group ของแต่ละ Part ไวแ้ลว้  แต่เนื/องจากมีการเพิ/ม Cell การประกอบจาก 6 

Operator = 592 คน 

MPC = 592 x 11% = 65 คน 

แบง่ออกเป็นกะ Day Night = 65/2 = 33 คน 
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Main เป็น 8 Main และ 3 Sub เป็น 4 Sub จึงตอ้งมีการแกไ้ขปรับปรุงการจดั Group ใหม่เพื/อรองรับ Cell ที/

เพิ/มขึ3น  ซึ/ ง Group ของ MPC จะประกอบไดด้ว้ย 

1.2.1   G. Mold Reizoko  2F   1.2.9   Condo  2 Hr    

1.2.2   Mold Share Rate    1.2.10  Condo 4 Hr 

1.2.3   G. Mold   1F    1.2.11  Manual,Ink,Head 

1.2.4   Mold Supplier    1.2.12  Finish Product 

1.2.5   G. 20,40  2F    1.2.13  Reizoko Mold 

1.2.6   G. 20,40  1F    1.2.14  PCB 

1.2.7   G. 40,100,Tray    1.2.15 Moter 

1.2.8   Tangumi     1.2.16 Support 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที� 3.10  ตาราง Data Butsuryu’10 



77 

 

1.3 การกาํหนด Route การเดินของพนักงาน MPC นั3นก็จะจดัตาม Group ที/ได้

กาํหนดไวก่้อนหน้านี3  กล่าวคือ แต่ละ Group กจ็ะมีเส้นทางการเดินที/ไม่เหมือนกนั แยกไปตามหนา้ที/ Part 

ที/ตอ้งรับผดิชอบ  และ Cell การผลิตที/ตอ้งรับผิดชอบในการ Set part  เขา้ไลน์การผลิตให้  ซึ/งกไ็ดมี้การ

ดาํเนินการแกไ้ขเนื/องจาก Cell การผลิตที/เพิ/มมากขึ3นทาํให้พนกังาน MPC มีเพิ/มมากขึ3น จึงตอ้งปรับปรุง 

Route การเดินใหม่ให้มีความเหมาะสมเพื/อรองรับ Cell การประกอบใหม่ที/เกิดขึ3น    

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที� 3.11  Butsuryu Map หลงัการปรับปรุง Route ใหม่   

 

จากการไดศึ้กษาขั3นตอนการทาํงานของพนักงาน MPC  ของ Model B 36  พบว่า

พนักงานไม่ไดป้ฏิบตัิหนา้ที/ตามแผนที/ไดก้าํหนดไว ้ Part ในแต่ละ Group จะมีการกาํหนด WIP ไวโ้ดย

Group Mold  Share Rate 

Group Mold  Supplier 
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แสดงถึงจาํนวน Part ที/ Set ว่าสามารถใชไ้ดกี้/นาที  แต่พนกังานจะทาํการจดัส่งอยา่งต่อเนื/องและวางกล่อง

บน Elector ใหไ้ดม้ากที/สุดโดยที/ไม่ไดส้นใจ WIP ที/กาํหนดไว ้ทาํให้รอบการเดินและ WIP จริง ๆ สูงกว่า

มาตรฐานที/กาํหนด นอกจากนี3จาํนวนกล่องที/ตอ้ง Set ก็มีการ Set เกินทาํให้เกิดความแปรปรวนจนทาํให้

เกิด Part ช็อตในเวลาต่อมา บางครั3 งรถ Daisha ไม่สามารถบรรทุกกล่องเปล่าไดห้มดเนื/องจากไม่มี

มาตรฐานการควบคุม พนักงาน MPC ก็ยงัจะฝืนบรรทุกกล่องเปล่าไปให้หมดทาํให้เกิดการทาํงานที/เกิน

กาํลงัอาจก่อให้เกิดอุบตัิเหตุหรืออนัตรายได ้  ในส่วนการเดินของพนกังาน MPC ไม่เป็นไปตาม Route ที/

กาํหนดทาํให้มีระยะทางที/เดินจริง ๆ ที/มากกว่าระยะทางมาตรฐานที/กาํหนดไวแ้ละเนื/องจากพนักงานไม่

เดินตาม Rote ส่งผลใหไ้ม่สามารถควบคุมการจราจรได ้

2. จับเวลาในการทํางานของ MPC  

หลงัจากที/ไดท้าํการศึกษาขั3นตอนการวางแผนกาํลงคน การกาํหนด Group Part และการ

กาํหนดเส้นทางในการเดินของพนกังาน MPC แต่ละคนรวมทั3งกระบวนการทาํงานของพนกังาน  MPC 

แลว้ ก็ไดพ้บปัญหาตามที/ไดก้ล่าวไวข้า้งตน้  ต่อไปก็จะเริ/มทาํการจบัเวลาระยะเวลาและวดัระยะทางที/

พนกังาน MPC  ใชไ้ปในการเดินทางไป Store  ระยะเวลาที/ใชใ้นการเบิกของ ระยะเวลาในการเกบ็กล่อง

เปล่า ซึ/ งจะทาํการจบัเวลาพนกังาน  MPC  ของ Model B36  โดยการจบัเวลาครั3 งนี3จะแยกการจบัเวลา

ออกเป็น Group  เวลาที/จบัมาไดท้ั3งหมดนั3น  จะนาํมาใชใ้นการวเิคราะห์ระบบการทาํงานของ  MPC เพื/อ

พฒันาและทาํการปรับปรุงแกไ้ขการทาํงานของพนกังาน  MPC  ให้มีประสิทธิภาพและประสิทธิผล

เป็นไปตามระบบ Pull System  กาํจดัความสูญเปล่าจากการทาํงาน  แลว้ทาํให้เป็นมาตรฐานและ

ดาํเนินการขยายผลไปยงั  Model  อื/น ๆ ต่อไป แต่เนื/องจาก ณ ปัจจุบนัโครงสร้างของพนกังาน MPC ยงั

ไม่ไดต้ามโครงสร้างที/กาํหนดไว ้ทาํใหส้ภาพการทาํงานในปัจจุบนัยงัไม่ค่อยพร้อม จึงไม่สามารถจบัเวลา 

Group part  ทุกตวัได ้จึงไดใ้ชข้อ้มูลการจบัเวลา ระยะทางก่อนที/จะเพิ/ม Cell การประกอบและขอ้มูลจบั

เวลา Group part บางส่วนที/พนกังาน MPC ไม่ไดข้าดโครงสร้าง  ซึ/ งจะแยกออกตาม  Group  ดงันี3   
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      ตารางที� 3.1  แสดงระยะเวลาและระยะทางในการเดินต่อรอบของพนกังาน MPC ในแต่ละ Group 

 

เวลาในตารางที/ 3.1 ไดแ้สดงถึงระยะเวลาในการทาํงานของพนกังาน MPC แต่ละรอบของแต่

ละ Group part   รวมทั3งแสดงขอ้มูลระยะทางในการเดินของพนกังาน MPC ต่อรอบ  จากนั3นไดมี้การนาํ

ระยะเวลาการทาํงานของ MPC โดยเฉลี/ยของ Group Part  บางส่วนมาทาํการเปรียบเทียบกบัระยะเวลาที/

ชิ3นส่วนตอ้งรอการผลิต ( WIP ) ที/หน้างานจริง แลว้ทาํการวิเคราะห์ว่าสามารถปรับปรุงแกไ้ขไดห้รือไม่  

เนื/องจาก Part บางตวัที/การ Set Part ไวม้ากเกินความจาํเป็นทาํให้เกิดระยะเวลารอในการผลิตที/นานจน

เกินความจาํเป็นและการเผื/อกล่องไวม้ากกเ็ป็นการใชพื้3นที/ไปโดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่า  Part บางตวัก็ Set 

Part ไวไ้ม่เพียงพอทาํใหเ้กิด Part ช็อตบ่อยครั3 ง ซึ/ งทาํให้พนกังาน MPC ตอ้งทาํงานให้เร็วขึ3น ส่งผลให้เกิด

ความเมื/อยลา้ในการทาํงานและอาจทาํใหเ้กิดอุบติัเหตุขึ3นได ้
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ตารางที� 3.2  ตารางเปรียบเทียบระยะเวลาเฉลี/ยนในการส่ง Part ต่อรอบกบั WIP ที/หนา้งาน   

 

จากการเปรียบเทียบในตาราง 3.2 แสดงให้เห็นถึงระยะเวลาในการเดินเฉลี/ยของแต่ละ Group 

Part กบั WIP ที/เกิดขึ3นจริงในสภาพหน้างานปัจจุบนั เนื/องจาก Part บางตวัมีระยะเวลาในการเดินเฉลี/ย

นอ้ยกว่า WIP ค่อนขา้งเยอะ และPart โดยส่วนใหญ่มี WIP  มากกว่ามาตรฐานที/กาํหนดไว ้ ซึ/ งคาํนวนได้

จากจาํนวนกล่องที/ Set ใหก้บัฝ่ายผลิต  จึงไดท้าํการศึกษาเพิ/มเติมในรายละเอียด 

ซึ/ งได้ดาํเนินการศึกษาในรายละเอียดขั3นตอนการทาํงานของพนักงาน MPC  ที/รับหน้าที/

จดัส่ง Part Group Mold 1 F  เพื/อดาํเนินการปรับปรุง และทาํการแกไ้ข  รวมถึงศึกษาเพื/อใชใ้นการวาง

ระบบ Kanban เขา้มาควบคุมการทาํงานของพนกังาน MPC  ให้เป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ และง่ายต่อ

การใชง้านเพื/อให้พนกังานสามารถเรียนรู้และทาํความเขา้ใจแลว้สามารถนาํไปใชไ้ดอ้ยา่งถูกตอ้ง 

จากการที/ไดเ้ขา้ไปทาํการศึกษาวิธีการ Set part ของพนักงาน MPC ในปัจจุบนั จะเป็นระบบ 

Push System  โดยพนกังาน MPC จะเบิก Part มาเตม็รถ Daisha โดยไม่ไดส้นใจถึงอตัราการใชจ้ริง ๆ ของ

ฝ่ายผลิต  ส่งผลใหพ้นักงาน MPC ตอ้งเดินหลาย ๆ รอบและในบางครั3 งมีกล่องงานเหลือจากการ Set part  

แลว้ส่งผลใหเ้กิดปัญหาตามมา  
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 ภาพที� 3.12 วิธีการ Set part ของพนักงาน MPC ในปัจจุบนั   

จากภาพที/ 3.12  พนักงาน MPC จะเบิก Part มาเตม็รถแลว้ทาํการเกบ็กล่องเปล่าที/ฝ่ายผลิตใช้

ผลิตไปแลว้พร้อมทั3ง Set กล่องงานให้ฝ่ายผลิตเลยในทนัที โดยส่วนใหญ่จะเหลือกล่องงานที/เหลือแลว้ไม่

สามารถ Set ได ้พนกังาน MPC จะทาํการเดินวนไปวนมาเพื/อส่งกล่องที/เบิกมาเกินที/เหลือให้หมดก่อนถึง

จะยอมลงไปเบิก ซึ/ งบางครั3 งการเดินวนไปวนมาก็ไม่สามารถส่งชิ3นส่วนให้ได ้เนื/องจากฝ่ายผลิตยงัผลิต

ไม่ไดเ้ลยซักกล่อง ทาํให้ตอ้งเดินวนไปวนมาหลายรอบโดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่าอะไร กว่าจะส่งชิ3นส่วนที/

เบิกมาหมดไดท้าํใหเ้กิดความสูญเสียทั3งทางดา้นเวลาและระยะทางในการเดิน 

 

 

 

 

 

 

ภาพที� 3.13  MJ Flow แสดงการทาํงานและสภาพปัญหาในปัจจุบนั 
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สภาพปัจจุบนัของ Part QC3 – 4631 – 000 พบว่ามีการ Set part ให้กบั Cell  การผลิตไวใ้ชถึ้ง 

8 กล่องซึ/ งสามารถใชง้านไดถึ้ง 64 นาที ซึ/ งมากเกินความจาํเป็น เนื/องจากระยะเวลาในการมาส่ง Part ของ

พนักงาน MPC อยูที่/ 30.12 นาที/รอบ แต่เนื/องจากพนักงาน MPC เดินจดัส่งให้กบัฝ่ายผลิตอยูห่ลายรอบ 

ทาํให้ระยะเวลาส่วนมากที/ใช้ไปนั3 นเป็น Muda และการจาํนวนกล่องที/จัดส่งให้กับฝ่ายผลิตก็ไม่เป็น

มาตรฐานในแต่ละรอบอาจมีความแตกต่างกัน ทําให้การควบคุมดูแลนั3 นทาํได้ยาก จึงได้ทําการคิด

วิเคราะห์หาแนวทางและวิธีการในการแกไ้ขปัญหานี3  โดยใชร้ะบบ Pull System เขา้มาประยกุตใ์ช ้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

     ภาพที� 3.14  ระยะเวลาในการเดิน และจาํนวนรอบการเดินของ MPC ต่อวนั 
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 ภาพที� 3.15  MJ Flow Chart ของ Part QC3 – 4631 – 000   

Flow Chart ของ Part QC3 – 4631 – 000  จะแสดงถึงขั3นตอนการไหลของ Part ตวันี3 จาก 

Supplier และ MFG 2 มาถึง MFG 1 ซึ/ ง Part ตวันี3 จะใชใ้นการประกอบปริ3นเตอร์ของ Model B36 ในส่วน

ของปัญหาที/นํามาทาํการปรับปรุงจะอยู่ในขอบเขตของกรอบเส้นแดง ซึ/ ง Assembly 3 มีหน้าดูแล

รับผดิชอบในขอบเขตนี3  จึงไดเ้ลือกมาทาํการปรับปรุงแกไ้ข 

จากปัญหาที/ไดก้ล่าวไวข้า้งตน้แลว้  ยงัมีปัญหา Part ติดกล่องไปยงัพื3นที/ทิ3งกล่องเปล่าหรือมี

กล่อง Part ยอ้นกลบัไปที/ Store ซึ/ งเกิดจากการที/พนักงาน MPC เบิก Part ไปเกินความตอ้งการของฝ่าย

ผลิต เบิกไปโดยไม่ไดส้นใจถึงอตัราการใชง้านจริงของฝ่ายผลิต  จึงทาํให้เกิดการปะปนกนัของกล่องงาน

และกล่องเปล่า เพราะไม่สามารถใชส้ายตาในการแยกกล่องงานกบักล่องเปล่าไดอ้ยา่งชดัเจน  นอกจากนี3

ยงัทาํใหเ้กิด Part ช็อตเนื/องจากไม่ไดค้วบคุมจาํนวนกล่องที/ตอ้งทาํการ Set ใหฝ่้ายผลิตอยา่งชดัเจน 
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ภาพที� 3.16  สภาพปัญหาในปัจจุบนัของ Part QC3 – 4631 - 000   

 

หลงัจากที�ได้ดําเนินการศกึษาสภาพปัญหาและทําการวิเคราะห์หาสาเหตทุี�มาของปัญหา  

แล้วก็ได้ดําเนินการวิเคราะห์ตอ่ในเรื�องของวิธีการดําเนินการแก้ไข ซึ�งได้ กําหนดแนวทางแก้ไขไว้ดงันี -   

1.  ปรับ WIP ลงเพื/อใหเ้หมาะสมกบัระยะเวลาในการเดินของพนกังาน MPC  

2. ทาํการปรับปรุงรอบระยะเวลาการส่งใหเ้ป็นระบบและใชเ้วลาในการควบคุม  โดยจะ

จดัส่ง Part ให้กบัไลน์การผลิตทุก ๆ 16 นาที ( Fix Time 16 min/round) โดยจะมี  Board ในการควบคุม 

3. ทาํให้เป็น Visible Control โดยใช ้ Kanban เป็นตวับ่งชี3ว่ากล่องไหนเป็นกล่องงาน

แลว้กล่องไหนเป็นกล่องเปล่า  

4. ใช ้Kanban เป็นเครื/องมือในการควบคุมจาํนวนกล่องในการเบิก ให้มีความสัมพนัธ์

กบัฝ่ายผลิต  ฝ่ายผลิตใชไ้ปเท่าไหร่พนักงาน MPC จะจดัส่งจาํนวนเท่านั3น     
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3. ทดลองระบบการขนส่งแบบ  Fix Time  

หลงัจากที/ไดท้าํการดาํเนินการศึกษากระบวนการทาํงานของพนักงาน  MPC ที/รับผดิชอบใน

การจดัส่ง Part QC3 – 4631 – 000 ให้กบัไลน์การผลิต แลว้  จึงไดด้าํเนินการทดลองนาํระบบการขนส่ง

แบบ  Fix Time เขา้มาทดลองใชแ้ละดูผลของการทาํงานของระบบ เพื/อหาขอ้บกพร่องแลว้ทาํวิเคราะห์หา

สาเหตุของปัญหาแลว้คิดหาแนวทางในการปรับปรุงแกไ้ข หลงัจากนั3นไดด้าํเนินการทดลองโดยการจบั

เวลาพนกังานฝ่ายผลิตเพื/อดูระยะเวลาที/ใชใ้นการผลิตเพื/อดูระยะเวลาเฉลี/ยอตัราการใชชิ้3นส่วน 1 กล่อง 

และไดด้าํเนินการกาํหนดระยะเวลาในการส่งที/ตายตวั ( Fix Time )  แลว้ทาํการจบัเวลาพนกังาน MPC  

แลว้ดูจาํนวนกล่องที/พนักงานฝ่ายผลิตใชไ้ปเปรียบเทียบกบัจาํนวนกล่องงานที/พนกังาน  MPC เกบ็และส่ง

ให้กบัฝ่ายผลิตนาํไปผลิต  เพื/อดูความสัมพนัธ์ของฝ่ายผลิตและฝ่ายจดัส่งสินคา้ให้กบัฝ่ายผลิต ว่าเป็นไป

อยา่งเหมาะสมหรือไม่ 

 

          

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที� 3.3  ตารางแสดงระยะเวลาในการใชชิ้3นส่วน 1 กล่อง ของฝ่ายผลิต   
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หลงัจากที/ไดจ้บัเวลาระยะเวลาในการใชชิ้3นส่วนต่อ 1 box ของพนักงานฝ่ายผลิตแลว้  ซึ/ งได้

ค่าเฉลี/ยออกมาอยูที่/  9.16  Min/1 box  หลงัจากนั3นไดด้าํเนินการกาํหนดระยะเวลาในการส่งของพนักงาน  

MPC เป็นแบบ Fix Time แลว้ทาํการทดลอง และจบัเวลา  แลว้ดูจาํนวนกล่อง part ในแต่ละรอบที/ตอ้งส่ง

ว่าสามารถตอบสนองความตอ้งการของฝ่ายผลิตไดท้นัเวลา  และเป็นไปตามระบบ Pull System   
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ตารางที� 3.4  ตารางแสดงระยะเวลาในการเดินของ MPC และจาํนวนกล่องที/ตกต่อรอบ  

 

 

 

 

 

 

 

 

      ภาพที� 3.17  กราฟแสดงอตัราการใชว้ตัถุดิบของแต่ละ Sub   
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หลงัจากที/ไดด้าํเนินการเดินตามและสาํรวจตรวจสอบขั3นตอนการทาํงานของพนกังาน MPC 

แลว้ดาํเนินการจบัเวลาระยะเวลาที/ใชใ้นการเดินต่อรอบ และตรวจสอบอตัราการใชง้านของฝ่ายผลิตโดย

ปกติกบัระยะเวลาในการเดินต่อรอบของพนกังาน  MPC ว่ามีความสัมพนัธ์กนัหรือไม่ สามารถรองรับ

ระบบการขนส่งแบบ Fix Time ไดห้รือไม่ และจากการที/ไดเ้ขา้ไปทาํการศึกษาแลว้ดาํเนินการทดลอง ซึ/ ง

อตัราการใชง้านของฝ่ายผลิตกบัระยะเวลาในการเดินของพนกังาน MPC มีความสัมพนัธ์กนัและสามารถ

รองรับระบบการขนส่ง Part แบบ  Fix Time ได ้จากภาพที/ 3.17 มีอยู ่5 ครั3 งที/ฝ่ายผลิตทาํเร็วกว่ามาตรฐาน 

แต่เกิดจากการช่วยผลิตของ Supporter 

4. ทดลองระบบ  Pull System โดยใช้ Kanban  

ดาํเนินการนาํระบบ  Pull System  มาทดลองใชใ้นระบบการขนส่งชิ3นส่วนภายในองคก์ร 

จากขั3นตอนการทาํงานเดิมพนกังาน MPC จะเบิกชิ3นส่วนมาเต็มจาํนวนรถ  Daisha  โดยไม่ไดส้นใจถึง

ความตอ้งการของฝ่ายผลิตทาํให้มีชิ3นส่วนหลงเหลืออยูบ่นรถ Daisha  แลว้พนกังาน MPC เดินวนกลบัไป

เริ/ม set part ที/เบิกมาเกินใหม่จนกว่าจะหมดแลว้จึงขนยา้ยกลบัไปยงั Store ซึ/ งถือเป็นการทาํงานความสูญ

เปล่าในการทาํงาน นอกจากนั3นยงัทาํใหเ้กิดปัญหากล่องงานไปปะปนกบักล่องเปล่า เนื/องจากจาํนวน

กล่องที/มากทาํให้การควบคุมทาํไดล้าํบากและไม่มีจุดสังเกตที/ชดัเจนส่งใหเ้สียภาพลกัษณ์เวลาที/มีกล่อง

งานปะปนกบักล่องเปล่าไปถึง Supplier  จึงไดด้าํเนินการทาํการปรับปรุงให้เป็นระบบ Pull System  โดย

ที/พนกังาน  MPC  จะเบิกชิ3นงานตามความตอ้งการของฝ่ายผลิตจริง ๆ เท่านั3นและจะจดัส่งชิ3นส่วนตาม

จาํนวนที/ฝ่ายผลิตใชไ้ปจริง ๆ เท่านั3น ทาํใหจ้าํนวนกล่องเหลือนอ้ยลงการควบคุมตรวจสอบสามารถทาํได้

ง่ายขึ3น  และใช ้Kanban เป็นตวัควบคุมจาํนวนในการเบิกชิ3นส่วนของพนกังาน  MPC  และเป็น Visible 

Control ทาํให้พนกังานและผูที้/เกี/ยวขอ้งสามารถตรวจสอบไดง่้ายขึ3น 

 

 

 

 

 

ภาพที� 3.18   ทดลองใช ้Kanban ในการควบคุมจาํนวนการเบิกชิ3นส่วน และเป็น Visible Control  
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หลงัจากที/ไดด้าํเนินการทดลองการใช ้ Kanban  พบว่าสามารถช่วยในการควบคุมจาํนวนใน

การเบิกชิ3นส่วนได ้โดยที/ Kanban จะเป็นตวับ่งบอกว่าตอ้งเบิกชิ3นส่วนจาํนวนเท่าไหร่ ซึ/ งสามารถช่วย

แกปั้ญหาที/พนกังานจาํไม่ไดว้า่ตอ้งเบิกเป็นจาํนวนเท่าใด และเป็น  Visible Control  ทาํใหพ้นักงาน MPC 

และผูเ้กี/ยวขอ้งสามารถแยกแยะกล่องเปล่ากบักล่องงานออกจากกนัไดแ้ละสามารถตรวจสอบไดว้า่

พนกังาน MPC เบิกชิ3นส่วนมาเกินหรือไม่ดว้ยการสังเกตดว้ยสายตา   

 

 

 

 

 

 

 ภาพที� 3.19   แยกกล่องชิ3นส่วนออกจากกล่องเปล่าไดด้ว้ยการสังเกต 
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บทที�  4  สรุปผลการดาํเนินงาน  การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ 

4.1  สรุปการดําเนินงานและผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

หลงัจากที�ไดด้าํเนินการปรับปรุงแกไ้ขในส่วนของ Work Site Control และ ระบบการขนส่ง 

Part  ภายในองคก์รของแผนก Assembly 3 ซึ� ง Part ที�ไดเ้ขา้ไปศึกษาและการทาํการปรับปรุงคือ Part 

QC3 – 4631 – 000  โดยวธีิการปรับปรุงคือการแกไ้ขวธีิในการจดัส่ง Part ใหก้บัไลน์การผลิตจาก

ระบบ Push System คือจะจดัส่ง Part โดยไม่สนใจถึงอตัราการใชง้านจริง ๆ ของพนกังานฝ่ายผลิต 

( ลูกคา้ภายใน )  ทาํใหมี้ Part เหลือจากการจดัส่งและส่งผลใหเ้กิดปัญหาตามมา ไม่วา่จะเป็น ความ

สูญเปล่าจากการเดินและจากการขนยา้ย Part ที�เหลือจากการจดัส่งใหก้บัไลน์การผลิตไปยงั Store 

นอกจากนัSนเนื�องจากการที�พนกังาน MPC เบิก Part มาโดยไม่สนใจถึงอตัราการใชง้านจริง ๆ ของฝ่าย

ผลิตโดยมีการเบิก Part มาเต็มรถ Daisha ซึ� งทาํใหก้ารควบคุมกล่องทาํไดย้ากเนื�องจากจาํนวนกล่องที�

มาก การ Set Part และการเก็บกล่องเปล่าใส่บนรถ Daisha จึงมีขัSนตอนการทาํงานที�มากขึSนคือการขน

ยา้ยกล่องงานเขา้ ๆ ออก ๆ และเป็นสาเหตุของปัญหาที�ทาํใหพ้นกังาน MPC เกิดความสับสนในการ

แยกแยะของที�มีชิSนงานอยูก่บักล่องที�ไม่มีชิSนงานอยูแ่ละจากการเบิกชิSนงานมามากจนเกินไปส่งผลให้

การตรวจสอบทาํไดย้าก จึงเกิดปัญหากล่องที�มีชิSนงานติดไปยงัแผนก Mold หรือติดกลบัไปยงั 

Supplier ซึ� งส่งผลถึงภาพลกัษณ์ในการทาํงานที�ไม่ดีแก่แผนก นอกจากนีSยงัมีปัญหาการ Set part ไวที้�

ไลน์การผลิตไวจ้าํนวนมากเกินไป ทาํใหมี้ระยะเวลาในการรอผลิตที�นานเกินความเป็น ( WIP ) จาก

สภาพในไลน์การผลิตปัจจุบนัมีการทาํ Elector ที�สามารถ Set Part ไดถึ้ง 8 กล่อง ซึ� งสามารถใชไ้ดถึ้ง 

64 นาที ซึ� งไม่สัมพนัธ์กบัระยะเวลาในการทาํงานของพนกังาน MPC ที�มีระยะเวลาทาํงานที�สัSน จาก

ปัญหาที�กล่าวมาขา้งตน้จึงไปทาํการปรับปรุงแกไ้ขการทาํงานของพนกังาน MPC ใหเ้ป็นไปตาม

ระบบของ Pull System  คือจะตอบสนองความตอ้งการฝ่ายผลิต ( ลูกคา้ภายใน ) ในปริมาณที�ฝ่ายผลิต

ใชไ้ปจริง ๆ เท่านัSน จะไม่มีการจดัส่งชิSนส่วนเกินความตอ้งการ โดยการปรับปรุงนัSนเริ�มจากการปรับ

ระยะเวลารอในการผลิตลงจากเดิมจาก 64 นาที เหลือ 48 นาที  โดยการลดจาํนวนที�ตอ้ง Set ให้

กบัไลน์การผลิตเหลือ 6 กล่องจากเดิม 8 กล่อง เนื�องจากเป็นการเริ�มตน้ในการใชร้ะบบนีS จึงตอ้งมีการ

เผื�อไวค้่อนขา้งมาก เนื�องจากพนกังาน MPC อาจยงัไม่คุน้เคยหรือเคยชินกบัการทาํงานแบบระบบ 

Pull System อาจเกิดความสับสนและทาํงานไม่ถูกตามขัSนตอนที�ไดว้างไวส่้งผลใหเ้กิดปัญหาการ

ขนส่งชิSนส่วนไม่ทนั จึงไดมี้การเผื�อไวใ้นช่วงแรก   
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ภาพที� 4.1   ผลจากการดาํเนินการลดระยะเวลารอในการผลิต 

หลงัจากที�ดาํเนินการลดจาํนวนกล่องที�ตอ้ง Set ในไลน์การผลิตลงจาก 8 กล่องลดลงเหลือ 6 

กล่องทาํใหร้ะยะเวลารอในการผลิตจากเดิมที�มากจนเกินไปลดลงจาก 64 นาที เหลือ 48 นาที ในการ

ปรับปรุงครัS งแรก หลงัจากทาํการปรับปรุงในส่วนของระยะเวลาในการผลิตแลว้ ต่อมาก็ทาํการ

จดัเตรียมอุปกรณ์และเครื�องมือที�ตอ้งใชใ้นการทาํงานในระบบ Pull System ไม่วา่จะเป็น Kanban 

Card , Board Control ระยะเวลารอบการส่งของพนกังาน MPC รวมทัSงคู่มือการใชเ้พื�อใชเ้ป็นสื�อใน

การสอนงานใหก้บัพนกังาน MPC และผูที้�สนใจศึกษา  

 

 

 

 

ภาพที� 4.2   ตวัอยา่งอุปกรณ์และคู่มือการใชง้าน Kanban 
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ต่อมาไดด้าํเนินการปรับปรุงในส่วนของขัSนตอนและวธีิการทาํงานของพนกังาน MPC เป็น

ระบบ Pull System โดยที�จะส่งชิSนส่วนตามอตัราการใชห้รือความตอ้งการของฝ่ายผลิตจริง ๆ เท่านัSน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที� 4.3   MJ Flow การทาํงานก่อนการปรับปรุงและหลงัทาํการปรับปรุงแกปั้ญหา 

โดยปรับปรุงการขนส่งจากเดิมที�ไม่มีการกาํหนดเวลาที�ชดัเจนเป็นการขนส่งแบบ Fix time 

คือจะมีการกาํหนดระยะเวลาในการเดินต่อรอบเท่า ๆ กนัในทุก ๆ รอบ โดยกาํหนดไวที้� 16 นาที/รอบ 

จาํนวนกล่องในการส่งจะไม่มีการกาํหนดตายตวัเนื�องจากสภาพการทาํงานของฝ่ายผลิตในปัจจุบนัยงั

ไม่คงที�ทาํใหอ้ตัราความเร็วในการผลิตไม่คงที�  ทาํใหใ้นแต่ละรอบการผลิตไดจ้าํนวนไม่เท่ากนั 

พนกังาน MPC จะส่งชิSนส่วนตามจาํนวนที�พนกังานฝ่ายผลิตใชไ้ปจริง ๆ เท่านัSน โดยยดึหลกัตาม

ระบบ Pull System จะตอบสนองความตอ้งการเมื�อมีความตอ้งการ ในประเภทที�ตอ้งการ และจาํนวน

ที�ตอ้งการจริง ๆ ซึ� งจากเดิมก่อนทาํการปรับปรุงเป็นระบบ Push System 
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ภาพที� 4.4   วธีิการ Set part ของพนกังาน MPC ก่อนและหลงัทาํการปรับปรุง 

วธีิการทาํงานของพนกังาน MPC จะเริ�มตน้ที�ไลน์การผลิตซึ�งต่างจากก่อนทาํการปรับปรุงจะ

เริ�มตน้จาก Store แลว้เบิกชิSนส่วนมาเตม็รถ Daisha เนื�องจากไม่รู้ถึงความตอ้งการของฝ่ายผลิตจึงตอ้ง

มีการพยากรณ์หรือเผื�อเขา้ไปทาํใหเ้กิดปัญหา ตามที�ไดก้ล่าวไวใ้นบทที� 3 วธีิการ Set หลงัปรับปรุงขัSน

แรกพนกังานจะเริ�มจากรถ Daisha เปล่าแลว้เดินเก็บกล่องเปล่าที�ฝ่ายผลิตไดใ้ชไ้ปตามไลน์ต่าง ๆ ที�ได้

รับผดิชอบแลว้ก็ลงไปเบิกชิSนงานที� Store ตามจาํนวนที�เก็บกล่องเปล่ามาได ้ตวัอยา่งเช่น เก็บได ้9 

กล่อง ก็เบิกแค่ 9 กล่องเท่านัSน โดยในการส่งแต่ละรอบจะมีการกาํหนดเวลา Start ในการเริ�มส่งเช่น 

รอบแรกเก็บกล่องเปล่าตอน 8 โมง ตอน 8 โมง 16 นาทีพนกังาน MPC จะตอ้งเบิกชิSนงานมาส่งใหก้บั

ฝ่ายผลิต  พอพนกังาน MPC เบิก Part  ก็ตอ้งรอจนถึงเวลาที�กาํหนดในเริ�มส่ง ( เนื�องจากเป็นการ

เริ�มตน้ในการทาํระบบและเป็น Part ตวัแรกประสิทธิภาพจึงยงัไม่เตม็ที� ตอ้งทาํการปรับปรุงต่อไป

อยา่งต่อเนื�อง ) เมื�อถึงเวลาส่งพนกังาน MPC จะเดินเขา้ไปส่งใหแ้ต่ไลน์การผลิตตามที�ไดรั้บผดิชอบ 

โดยที�วธีิการ Set จะยกตวัอยา่งจากภาพที� 4.4  เพื�อใหง่้ายต่อความเขา้ใจ พนกังาน MPC จะทาํการ Set 

Part ใหก้บัไลน์การผลิต Sub 1 โดยขัSนแรกพนกังาน MPC จะตอ้งดูจาํนวนกล่องที�อยูใ่นไลน์การผลิต

จากตวัอยา่งรอบที�เก็บกล่องเปล่ามา 2 กล่องในรอบแรก ในรอบนีSจะเหลือกล่องอยูที่� 4 กล่อง 
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พนกังาน MPC จะตอ้งทาํการ Set part ใหก้บัฝ่ายผลิต 2 กล่อง ซึ� งก็จะครบ 6 กล่อง ( รวมทุกกล่อง ) 

หลงัจากนัSนทาํการเก็บกล่องเปล่าออกจากไลน์การผลิต Sub 1 ซึ� งตวัอยา่งคือมีกล่องเปล่า 2 กล่อง 

ดงันัSนในเวลานัSนในไลน์การผลิตจะมีกล่องงานอยู ่4 กล่องที�ไวใ้ชท้าํการผลิตต่อไป ซึ� งคอนเซปของ

การทาํงานในระบบนีSก็คือเก็บกล่องรอบนีSแลว้เบิกใหใ้นรอบหนา้  หลงัจากนัSนก็ทาํการทดลองใช้

ระบบการขนส่งแบบ Pull System โดยกาํหนดระยะเวลาในการส่งต่อรอบ 

 

 

 

 

 

 

ภาพที� 4.5   ระยะทางในการเดินก่อนและหลงัทาํการปรับปรุง 

 หลงัจากไดเ้ขา้ไปทาํการทดลองใชร้ะบบการขนส่งแบบ Pull System โดยที�ควบคุมระยะเวลา

ในการส่ง ๆ ทุก ๆ 16 นาที/รอบ  จากการทดลองสามารถลด Muda จากการเดินส่งชิSนงานใหก้บัไลน์

การผลิตจาก 652 เมตร/รอบ ลดลงเหลือ 256 เมตร/รอบ ทาํใหพ้นกังาน MPC มีระยะทางในการเดิน

ต่อกะ นอ้ยลงจาก 10.43 กิโลเมตร เหลือ 7.68 กิโลเมตร  แกปั้ญหาการขนยา้ยกล่องงานที�เหลือจาก

การจดัส่งใหก้บัไลน์การกลบัไปยงั Store  เนื�องจากเบิกตามความตอ้งการของไลน์ผลิตที�ใชไ้ปจริง ๆ 

เท่านัSน  ปัญหาในส่วนของ Part ติดกล่อง จากการปรับปรุงแกไ้ขวธีิการทาํงานของพนกังาน MPC ซึ� ง

ช่วยใหก้ารควบคุมสามารถและทาํการตรวจสอบไดง่้ายขึSน สามารถคว ํ�ากล่องไดง่้ายเนื�องจากกล่องที�

นอ้ยลงทาํใหก้ารกระทบกนัของกล่องนอ้ยลง แต่ความสูงที�นอ้ยลงทาํใหปั้ญหาในการจดัวางกล่อง

ลาํบากสามารถทาํไดอ้ยา่งสะดวก นอกจากนีS มีการใช ้Kanban เขา้มาช่วยในการควบคุมจาํนวนในการ

เบิกชิSนส่วนที�สามารถสังเกตไดด้ว้ยสายตา คือเบิกตามจาํนวน Kanban ไม่มี Kanban คือเบิกเกินหรือ

อาจทาํ Kanban หายหวัหนา้งานตอ้งเขา้ไปทาํการสอบสวนถึงสาเหตุของการทาํหาย เพื�อนาํมา

Roud 1-A 

Roud 1-B 

1-A + 1-B = 652 m./round 1 round = 256 m./round 
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ปรับปรุงวธีิการทาํงานต่อไป เพื�อลดปัญหาในการใช ้ซึ� งนอกจากควบคุมการเบิกแลว้ Kanban ก็เป็น

ตวัแสดงปัญหาใหเ้ห็นไดโ้ดยง่ายจากการสังเกต ( Visible Control )  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที� 4.6   แสดงขอ้มูลปัญหา part ติดกล่องก่อนและหลงัทาํการปรับปรุง 

 หลงัจากที�ไดน้าํระบบ Pull System และ Kanban เขา้ไปใชแ้ละไดท้าํการเก็บขอ้มูลในส่วน

ของปัญหา part ติดกล่องเป็นระยะเวลา 1 เดือน โดยแบ่งออกเป็น ก่อนทาํการทดลอง 2 สัปดาห์ หลงั

ทาํการทดลอง 2 สัปดาห์ พบวา่ในช่วงเวลาก่อนทาํการทดลองมีชิSนส่วนที�ติดไปกบักล่องเปล่าทัSงหมด 

145 ชิSน และหลงัจากไดน้าํระบบ Pull System และ Kanban เขา้มาใช ้ทาํใหก้ารทาํงานของพนกังาน 

MPC เป็นระบบมากขึSน การควบคุมตรวจสอบสามารถทาํไดง่้ายขึSน ส่งผลใหเ้กิดปัญหา part ติดกล่อง

นอ้ยลงเหลือเพียง 44 ชิSนเท่านัSน ซึ� งสามารถลดลงถึง 70 %  
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4.2  วเิคราะห์และวจิารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบผลที�ได้รับกบัวตัถุประสงค์ 

วตัถุประสงค์ 

- เพื�อพฒันาระบบการขนส่งภายในใหมี้ประสิทธิภาพมากขึSน โดยใช ้ Pull System 

- เพื�อนาํระบบ Kanban มาควบคุมการทาํงานของพนกังาน MPC  ใหมี้ประสิทธิภาพมากขึSน 

สามารถลด Stock และ Work in process  

- เพื�อลด Muda ที�เกิดในกระบวนการขนส่งภายในโรงงาน 

- นาํระบบ Visible Control เขา้มาใชเ้พื�อใหง่้ายต่อการตรวจสอบ  เพื�อลดการเกิดความผิดพลาด 

เป้าหมาย 

- สามารถลดระยะเวลาในการรอผลิต ( WIP ) ของ Part QC3 – 4631 – 000  ลง 50 % 

- สามารถลด Muda จากการเดินลง 25 % 

ผลการดําเนินการ 

 

 

 

 

  

 

 

 

ภาพที� 4.7 ผลการดาํเนินงานเปรียบเทียบกบัเป้าหมายที�ตัSงไว ้

ระยะทางในการเดนิต่อ Shift ระยะเวลาในการรอผลิต (WIP) 

25 % 26.36 % 



97 

 

 จากผลการดาํเนินการในช่วงนีSไดน้าํระบบ Pull System เขา้มาใช ้สามารถลดระยะเวลาในการ

รอผลิตลงได ้จาก  64 นาที เหลือ 48 นาที ช่วยใหไ้ม่ตอ้งมีการนาํชิSนส่วนมารอมากเกินความจาํเป็น

จากผลการดาํเนินการตรงตามเป้าหมายที�กาํหนดไว ้ ในส่วนของ Muda จากการเดินของพนกังาน 

MPC จากเดิมเดิน 332 เมตร/รอบ สามารถลดลงเหลือ 256 เมตร/รอบ จากถึงตอ้งเดินวนันึง 10.29  

กิโลเมตร/กะ ลดลงเหลือ 7.68 กิโลเมตร/กะ  คิดเป็น 25.36% สามารถบรรลุไดต้ามเป้าหมายเช่นกนั 

ในส่วนของ Visible Control  สามารถใช ้Kanban เป็นเครื�องมือในการสังเกตและตรวจสอบไดด้ว้ย

สายตาแลว้ 

4.3  ปัญหาและอุปสรรคที�พบในการดําเนินงานและข้อเสนอแนะ 

1. ไม่มีกล่องใส่ชิSนงาน NG ทาํใหพ้นกังานฝ่ายผลิตนาํชิSนงานที� NG นาํไปใส่ไวใ้นกล่องที�

พนกังาน MPC จะตอ้งเก็บไป ทาํใหพ้นกังาน MPC ไม่สามารถนาํกล่องเปล่านัSนไปเบิกชิSนงานได ้

อาจทาํใหเ้กิดปัญหาการขนส่งชิSนงานไม่ทนั   

วธีิการแกไ้ข  ควรมีการจดัทาํกล่องสาํหรับใส่ชิSนงานที� NG เพื�อแกปั้ญหาการนาํชิSนงาน NG 

มาเก็บในกล่องงานแลว้ไม่สามารถนาํกล่องไปเบิกชิSนงานมาเติมได ้

2.  มีการใชชิ้Sนงานของ MOLD กบั Supplier สลบักนัไปมา  ส่งผลใหพ้นกังาน MPC จะตอ้ง

เดินมากขึSนและจาํนวนรอบก็จะมากขึSน   

วธีิการแกไ้ข  สอนใหพ้นกังาน MPC ส่งชิSนงานแลว้จดัวางชิSนงานตามชนิดของ Supplier ที�

ทาํใหพ้นกังานฝ่ายผลิตสามารถหยบิมาใชไ้ดง่้าย เพื�อเป็นการเคลียร์ชนิดกล่องงานที�ตกคา้งออกแลว้

เหลือเพียงชนิดที�ตอ้งใชเ้ท่านัSน 

3. ชัSนวางกล่องยงัไม่ไดถู้กรับการแกไ้ข ทาํใหส้ามารถส่งชิSนงานได ้8 กล่องอยู ่ พนกังาน

มกัจะทาํใหช้ัSนวางเตม็เสมอ  

วธีิการแกไ้ข  ปรับปรุงชัSนวางกล่องใหเ้หมาะสมกบัระบบที�วางไว ้ลดใหเ้หลือจาํนวนที�ตอ้ง 

Set เท่านัSน 
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