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Sammary 

From the study of the process of Yannapund CO.,LTD it has been found that the production line “ASSY” 
has an over-production problem. This modle the factory lake of aspace and the produces become rust. To 
solve the problem, this project uses the Toyota Production System such as Kanban system to make the 
production line know the actual daily demal. 
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กติติกรรมประกาศ 
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และพนกังานทุกคนในแผนก PC (Processing Control) ท่ีท าใหข้า้พเจา้ไดเ้รียนรู้การประยกุต์
วชิาการต่างๆใหใ้ชไ้ดก้บัโรงงานจริง และใหค้  าแนะน า ค  าปรึกษาเวลาเจอปัญหาต่างๆในการท างาน 
              สุดทา้ยน้ีขา้พเจา้ขอขอบคุณบิดามารดา ขอบคุณสถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่นและรศ.ดร.
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รวมทั้งการใหค้วามรู้และวธีิการปฎิบติังานใหถู้กตอ้ง และเป็นส่วนท่ีส าคญัท่ีสุดท่ีท าใหก้ารท างาน

นั้นส าเร็จลุล่วงไปดว้ยดี. 
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ท่ีตั้งสถานประกอบการ:  70 หมู่ท่ี 1 ถนนก่ิงแกว้ ต าบลราชาเทวะ อ าเภอบางพลี จงัหวดัสมุทรปราการ 

10540 

70 MOO 1, KINGKAOW RD,TAMBOL BANGPEE,SAMUT PRAKARN, 10540 

1.2    ลกัษณะธุรกจิของสถำนประกอบกำร หรือกำรให้บริกำรหลกัขององค์กร 

1.2.1 ลกัษณะธุรกจิของสถำนประกอบกำร 

1) ผลิตช้ินส่วนข้ึนรูปโลหะส าหรับรถยนต ์เพื่อส่งจ าหน่ายโรงงานประกอบ (OEM Part) 

2) ผูค้า้ช้ินส่วนอะไหล่รถยนตท์ัว่ประเทศ (REM Part) 

1.2.2   ประวตัิควำมเป็นมำของสถำนประกอบกำร             
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ก่อตั้ง :   21 เมษายน 2495 
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ทุนจดทะเบียน :  1,600 ลา้นบาท 

ธุรกิจหลกั : OEM (Original Equipment Manufacturing) 

        REM (Replacement Equipment Manufacturing) 

ผลิตภณัฑห์ลกั :    1) ชุดท่อไอเสีย 

                  2) ชุดขาคนัเร่ง ขาเบรก ขาคลชั 

                  3) งานป๊ัมข้ึนรูปโลหะ 

                  4) เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการผลิต 
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       บริษทั ยานภณัฑ ์จ ากดั (มหาชน) ก่อตั้งข้ึนเม่ือวนัท่ี 21 เมษายน 2495 โดยคุณเขียว และคุณ

จ าลอง พนัธ์พาณิชย ์ซ่ึงนบัเป็นเวลากวา่ 50 ปี แลว้ท่ีบริษทัยานภณัฑไ์ดเ้ขา้ไปมีส่วนส าคญัต่อความ

เจริญเติบโตของประเทศ โดยทีมผูบ้ริหารท่ีมีประสบการณ์ และความเช่ียวชาญในเชิงธุรกิจ ส่งผล

ใหเ้กิดความมัน่คง และความน่าเช่ือถือ ยกมาตรฐานระบบการผลิตใหอ้ยูใ่นระดบัสา 

       บริษทั ยานภณัฑ ์จ ากดั (มหาชน) มีลูกคา้หลกัของบริษทัไดแ้ก่ ผูป้ระกอบรถยนตค์่ายต่าง ๆ 

และการด าเนินธุรกิจดงักล่าวมาเป็นเวลานาน บริษทัจึงมีการพฒันาคุณภาพสินคา้ ตน้ทุนการผลิต 

และระบบการส่งมอบสินคา้ (QCD) อยา่งต่อเน่ืองและเป็นท่ียอมรับของลูกคา้ รวมทั้งไดรั้บความ

ช่วยเหลือทางเทคนิคจากค่ายรถยนตต่์าง ๆ ซ่ึงเป็นโอกาสในการรับงานใหม่ ๆ ท่ีมีศกัยภาพการ

เติบโตสูงในอนาคตการบริหารองคก์รโดยยดึหลกับรรษทัภิบาลท่ีดี เป็นหลกัส าคญัในการบริหารท่ี

ท าให ้ยานภณัฑก์า้วสู่ความเป็นผูน้ าได ้รวมถึงวสิัยทศัน์ของฝ่ายบริหารท่ีมีความมุ่งมัน่พฒันา

เทคโนโลยกีารผลิตควบคู่ไปกบั การพฒันาบุคลากรใหมี้ความทดัเทียมกบัประเทศคู่แข่ง 

 

1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 

เส้นทางสู่ความส าเร็จ 

             ความมุ่งมัน่ในการผลิตช้ินงานท่ีมีคุณภาพสูงสุด เพื่อใหเ้ป็นไปตามมาตรฐานการควบคุม

คุณภาพระดบัสากล ตลอดจนการเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขนัระดบัโลก ไดผ้ลกัดนัให ้

บริษทั ยานภณัฑ ์จ ากดั (มหาชน) น าระบบการควบคุมคุณภาพ ส าหรับการผลิตช้ินส่วนส าหรับยาน

ยนต ์ISO/TS 16949:2002 เขา้มาใชใ้นระบบการผลิต และสนบัสนุนใหพ้นกังานมีส่วนร่วมท า

กิจกรรมของบริษทัฯ และจดัใหมี้การฝึกอบรมเพื่อเพิ่มทกัษะและประสิทธิภาพใหก้บัพนกังาน 

             ดว้ยปณิธานอนัแน่วแน่ ผนวกกบัความมุ่งมัน่ในการท างานอยา่งหนกัของพนกังานทุกคน 

ส่งผลใหบ้ริษทัฯ ไดรั้บการรับรองคุณภาพอนัทรงเกียรติ ISO/TS 16949และ ISO 14001 

ภาวะผู้น าและวสัิยทัศน์ 

             คณะกรรมการของบริษทั ประกอบดว้ยกรรมการท่ีมีความรู้ ความสามารถ และ

ประสบการณ์ในการด าเนินธุรกิจท าหนา้ท่ีก าหนดนโยบาย วสิัยทศัน์ กลยทุธ์ เป้าหมาย ภารกิจ แผน

ธุรกิจ และงบประมาณของบริษทัฯ ซ่ึงคณะกรรมการก าหนดตวัช้ีวดัและตั้งค่าเป้าหมาย (Key 
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Performance Index: KPI) ทางการเงินและแผนงานต่าง ๆ ไวต้ั้งแต่ตน้ปี โดยมีการติดตามผลการ

ด าเนินงานทั้งรายเดือน รายไตรมาส และปลายปี ตลอดจนก ากบัดูแลใหฝ่้ายจดัการบริหารงานให้

เป็นไปตามนโยบายท่ีก าหนดไวอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล ภายใตก้รอบของกฎหมาย 

วตัถุประสงค ์ขอ้บงัคบัของบริษทั และมติท่ีประชุมผูถื้อหุ้น ดว้ยความรับผดิชอบ ซ่ือสัตยสุ์จริต

ระมดัระวงั โดยยดึแนวทางตามหลกัการ "ขอ้พึงปฏิบติัท่ีดีของคณะกรรมการบริษทัจดทะเบียน" 

เพื่อเพิ่มมูลค่าทางเศรษฐกิจสูงสุดใหแ้ก่กิจการ และความมัน่คงสูงสุดใหแ้ก่ผูถื้อหุน้ 

             นอกจากน้ีบริษทั ไดใ้หค้วามส าคญัเป็นอยา่งยิง่ต่อระบบการควบคุมภายใน การตรวจสอบ

ภายใน และมาตรการบริหารความเส่ียงท่ีเหมาะสม ตลอดจนการมีระบบการสอบทานเพื่อใหก้าร

ด าเนินงานเป็นไปตามขอ้กฎหมาย และมีการควบคุมท่ีดี เพื่อใหร้ะบบการควบคุมภายในมี

ประสิทธิภาพและเกิดประสิทธิผลสูงสุดต่อบริษทั นอกจากน้ีคณะกรรมการเป็นผูพ้ิจารณาการ

ก าหนดและแยกบทบาทหนา้ท่ี และความรับผดิชอบระหวา่งคณะกรรมการ คณะกรรมการ

ตรวจสอบ คณะกรรมการบริหาร และกรรมการผูจ้ดัการใหญ่อยา่งชดัเจน โดยอ านาจการอนุมติั

สูงสุดเป็นหนา้ท่ีของคณะกรรมการบริษทัฯ 

ดว้ยความมุ่งมัน่ท่ีจะพฒันาศกัยภาพอยา่งไม่หยดุย ั้ง และใหค้วามส าคญักบัทุกขั้นตอน ของการผลิต

ช้ินงาน จนวนัน้ี บริษทั ยานภณัฑ ์จ ากดั (มหาชน) ไดเ้ป็นท่ียอมรับจากลูกคา้ เห็นไดจ้ากรางวลั

คุณภาพมาตรฐาน ท่ีบริษทัไดรั้บจากค่ายรถยนตต่์าง ๆ อาทิ บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ (ประเทศไทย) 

จ ากดั และ บริษทั ฮีโน่ มอเตอร์ (ประเทศไทย) จ ากดั เป็นตน้ ไม่เพียงแต่ความไวว้างใจท่ีเราไดรั้บ

จากค่ายรถยนต ์เรายงัไดรั้บรางวลัต่าง ๆ จาก กลุ่มลูกคา้ ไดแ้ก่ 

 Award 2008 

QCC Presentation contest "Honorable Mention"                                    

QA Improvement Activity (Certificate of Success Volunteer Group)      

QA Improvement Activity (Completion in the Contest)                         

TPS Leader Award (TPS Activity)                                                      

TPS Activity (Completion in the Contest)                                    

HRD Activity "Best Improvement"                                             
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Safety Activity (Successful Completion in level B)                       

Safety Activity (For great support as core company)                     

 Award 2007 

QCC Peresntation contest " 1st Runner-up " 

QA Improvement Activity (Group B) "The Winner" 

QA Improvement Activity (Team member Division 2) 

Achicvenent of Quality, Delivery, Cost and Cooperation performance in FY 2007 

TPS Leader Award (TPS Activity) 

TPS Group Leader Jishuken Activity 2007 

 Award 2006 

STM' 2,000,000 E/G Production Accomplishment 

Best Quality Award KAIZEN (Quality Improvement) 

Best Supplier on Delivery & Costing 

Best Quality Award (PPM &Evaluate) 

 Award 2005 

STM' 2,000,000 E/G Production Accomplishment 

Best Quality Award KAIZEN (Quality Improvement) 

Best Supplier on Delivery & Costing 

Best Quality Award (PPM &Evaluate) 
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Award 2004 

Overall Outstanding Performance Award 

Innovation Multi Purpose Vehicle (IMV) Award 

Quality Control Circle (QCC) Activity "Winner" 

Quality Assurance (QA) Improvement "Winner" Group D 

 

 

 

รูปท่ี 1.1 แสดงรางวลัท่ีบริษทัไดรั้บ 
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ข้อมูลเกีย่วกบัผู้บริหาร 

 

   นายสมัพนัธ์ พนัธ์พาณิชย ์  

ประธานบริษทั 

                                                                                                

นายพริษฐ ์พนัธ์พาณิชย ์                           นางอรสโรชยา บุนนาค                        นางอมัพร นิลภิรมย ์

         กรรมการ                                                   กรรมการ                                                        กรรมการ        

                                                                                                          

นางอมรรัตน์ องัคเศกวไิล                               นางพรจิต พนัธ์พาณิชย ์                                   นายเคียง บุญเพ่ิม  

   กรรมการ                                                                กรรมการ                                                       กรรมการ     

                                                                                                                                       
พล.ท.ไตรรัตน์ ป่ินมณี                            นางสาวกญัญา บุศยารัศมี                                     นายปิยพร ล้ิมเจริญ              

กรรมการและประธานกรรมการ         กรรมการ และกรรมการตรวจสอบ         กรรมการ และกรรมการตรวจสอบ 

                                                                                 

                                                     พล.ต.ต.วนัชยั วิสุทธินนัท ์  กรรมการตรวจสอบ 

       รูปท่ี 1.2 ขอ้มูลเก่ียวกบัผูบ้ริหาร 
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1.4 ต าแหน่งและงานทีไ่ด้รับมอบหมาย                                                                                               

NAME :          Khomkhrib  Khemkhang 

 SECTION :     Production Control 

 POSITION :   Trainee 

 RESPPONSIBLE : 1) Write flow of work.    

                                 2) Making Kanban line production. 

                                 3) Check stock line production.  

1.5 พนักงานที่ปรึกษาและต าแหน่งของพนักงานที่ปรึกษา 

NAME :    

SECTION :   Production Control 

POSITION :   

RESPPONSIBLE : Duplication Test 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏิบัติงาน 

1) เร่ิมปฏิบติังาน                          4     มิถุนายน   2561 

2) ส้ินสุดการปฏิบติังาน               28   กนัยายน   2561  

1.7 ทีม่าและความส าคัญของปัญหา 

                    เน่ืองจากไลน์ GM ท่ีไดเ้ขา้มาศึกษาและแกไ้ขจนพบจุดตน้เหตุท่ีท าให้เกิดปัญหาก็คือ 

ไลน์ผลิตท่ีไม่เป็นระบบ กล่าวคือ พนกังานผลิตช้ินงานโดยผลิตแบบไม่มีเป้าหมายวา่จะตอ้งผลิตก่ี

ช้ิน ต่อรหสัสินคา้ โดยไม่มีตวัช้ีบ่งใหท้าง Production ซ่ึงก่อใหเ้กิดปัญหาท่ีไม่เป็นระบบ ดงันั้น

ผูจ้ดัท าจึงเห็นถึงความส าคญัวา่จะตอ้งใชร้ะบบคมับงัเขา้มามีส่วนร่วมในการผลิตช้ินส่วน เพื่อให้

การผลิตเป็นไปไดอ้ยา่งราบร่ืนและเป็นระบบ. 
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1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของการปฏิบัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมายให้ปฏิบัติงาน

สหกจิศึกษา 

1.เป็นตวับ่งช้ีเพื่อใหพ้นกังานในไลน์ผลิตรู้วา่จะตอ้งผลิตจ านวนก่ีช้ินต่อวนั 

2.เพื่อจะไดรู้้วา่คมับงัผลิตแลว้ไปช้ินส่วนไปไหนถึงไหน 

3.เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการสั่งผลิต 

1.ผลท่ีคาดวา่จะไดรั้บจากการปฏิบติังานหรือโครงงานท่ีไดรั้บมอบหมาย 

1. ไดรั้บความรู้และประสบการณ์ใหม่ๆท่ีไม่ไดมี้แค่ในห้องเรียน 

2. มีความอดทนในการท างานร่วมกนัเป็นหมู่คณะ 

3. มีทกัษะในการส่ือสารกบัผูอ่ื้นไดดี้ข้ึน 
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บทที ่ 2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏบิัติงาน 

2.1  ระบบคัมบังส่ังผลติ 

ระบบการผลิตคมับงั (Kanban System) เป็นหน่ึงของเคร่ืองมือท่ีใชใ้น
การบริหาร ของระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota Production System : TPS) 
ท่ีเป็นระบบท่ีประสบ ความส าเร็จอย่างมากตั้ งแต่ปี ค.ศ. 1979 หรือเป็นท่ีรู้จกักนั
อย่างแพร่หลายในช่ือของระบบการ ผลิตแบบลีน หลงัจากท่ีหนังสือ The Machine 
that Changed the World (Womack, Jones, Roos, 1991) และ Lean Thinking 
(Womack, Jones, 1996) ซ่ึงมีรากฐานของระบบมาจากระบบ TPS โดยมีภาพรวมของ
แนวคดระบในวิถีแห่งโตโยตา้ ทั้ง 14 ประการ ซ่ึงมีหัวขอ้ท่ีเก่ียวขอ้งและ เป็นพื้นฐาน
ทางแนวคิดของงานวิจยัฉบบัน้ี ดงัน้ี 
 
2.1.1 วิถีแห่งโตโยต้า 14 ประการ 

งานวิจยัฉบบัน้ีไดใ้ช้แนวคิดจากวิถีแห่งโตโยตา้ 14ประการในกลุ่มท่ี 2
คือ กระบวนการท่ีถูกตอ้งจะท าให้ผลิตผลงานไดอ้ย่างถูกตอ้ง โดยศึกษาในส่วน
พื้นฐานของแนวคิด ระบบคมับงั (Kanban System) ดงัน้ี 

 
2.1.1.1 หลักการข้อที่ 2 สร้างการไหลของกระบวนการอย่างต่อเน่ือง เพือ่

แสดงปัญหา 
1. ออกแบบกระบวนการท างานใหม่ โดยพยายามสร้างการไหลอย่าง

ต่อเน่ืองเพื่อ ก าจดัเวลาท่ีไม่ไดง้าน หรือรอคอยพนกังานเขา้มาปฏิบติังาน 
2. สร้างการไหลเพื่อเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบและขอ้มุลห็รวดเร็ว ท าให้

พนักงานเขา้ใจใน กระบวนการท างานสามารถท าให้พนกังานพบปัญหาท่ีเกิดข้ึนได้
ในทนัที 

3. สร้างการไหลท่ีชดัเจน จนเกิดเป็นวฒันธรรมองคก์ร เพราะส่ิงน้ีเป็น
กุญแจส าหรับ กระบวนการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง และส าหรับการพฒันาบุคลากรท่ี
แทจ้ริง 
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2.1.1.2 หลักการข้อที่ 3 ใช้ระบบ “ดึง” เพื่อหลีกเลี่ยงการผลติมากเกินพอดี 
        1. ผลิตหรือส่งมอบช้ินงานให้ลูกค้า หรือกระบวนการผลิตถัดไปโดยส่งเฉพาะ 
ช้ินงานท่ีกระบวนการถดัไปตอ้งการ ในเวลาและจ านวนท่ีตอ้งการ และส่งช้ินงานเพิ่มเติม
ในส่วนท่ี ลดลงไปจากการใชง้านก่อนหนา้แลว้นั้น เป็นหลกัการพื้นฐานของระบบการผลิต
แบบทนัเวลาพอดี (Just-In-Time) 
        2.ลดจ านวนช้ินงานท่ีคา้งอยู่ระหว่างกระบวนการผลิต และจ านวนสินคา้คงคลงัให้ 
น้อยท่ีสุด โดยการส ารองช้ินงานแต่ละอยา่งในจ านวนน้อยๆ และตรวจสอบอยู่เสมอเพื่อเติม
ส่วนท่ี พร่องไปจากการท่ีลูกคา้น าช้ินงานนั้นออกไปจริง 
        3. ตอบสนองต่อการเปล่ียนแปลงของอุปสงคข์องลูกคา้แบบวนัต่อวนั  

 
                 2.1.1.3 หลักการข้อที่ 4 ปรับเรียบการผลติ (Heijunka) 

1. นอกจากการกาจดัความสูญเปล่าซ่ึงถือว่าเป็นเพียง 1 ใน 3 ส่วนของปัจจยัท่ีท า ให้
ระบบลีนประสบความส าเร็จได ้ การก าจดัสภาวะงานไม่สมดุลในการผลิต และการ
ก าจดัความไม่เท่ากนัในตารางการผลิตให้ราบเรียบเสมอกนัถือว่ามีความส าคญั
เช่นเดียวกนั 
2. ท างานเพื่อปรับเรียบการผลิตและบริการใหเ้ป็นทางเลือกหน่ึงของแนวทาง “หยดุ 
และเร่ิม” (Stop/Start) ของการแกปั้ญหาการผลิตแบบเป็นชุด (Batch) 

 
2.1.1.4 หลักการข้อที่ 5  สร้างวัฒนธรรมการหยุดทันที เมื่อเกิดปัญหาเกี่ยวกับ 

คุณภาพ 
1. คุณภาพส าหรับลูกคา้ผลกัดนัการน าเสนอคุณค่า (ValueProposition) ของบริษทั 

        2. ใชว้ธีิการปรับปรุงคุณภาพสมยัใหม่ทั้งหมดท่ีมีอยู ่
3. สร้างอุปกรณ์ท่ีมีความสามารถของการตรวจจบัปัญหา และหยุดปัญหาได้ดว้ย 
ตวัเอง พฒันาระบบแสดงผลการด าเนินงานเพื่อแจง้เตือนให้ทีมงานทราบว่าตอ้งเขา้ไป
ตรวจสอบ แกไ้ขเคร่ืองจกัรใดหรือกระบวนการในจุดใด “Jidoka” (เคร่ืองจกัรท่ีมีความ
ฉลาดคลา้ยมนุษย)์ ซ่ึง เป็นพื้นฐานของ “คุณภาพตั้งแต่เร่ิม” (Built-in Quality) 
4. สร้างระบบสนบัสนุนส าหรับองคก์ร เพื่อให้องค์กรสามารถด าเนินการแกปั้ญหา 
ต่างๆ ไดอ้ยา่งรวดเร็ว 
5. สร้างปรัชญาของการหยดุ หรือชะลอการผลิตให้ชา้ลง เพิ่อใหไ้ดคุ้ณภาพท่ีถูกตอ้ง 
ตั้งแต่แรกเพื่อยกระดบัผลิตผลในระยะยาว 



11 
 

2.1.1.5 หลักการข้อที่ 6 งานที่เป็นมาตรฐานเป็นพืน้ฐานส าหรับการปรับปรุงอย่าง 
ต่อเน่ือง และการให้อ านาจแก่พนักงาน 

   1.ใช้วิธีการท่ีมีเสถียรภาพ (Stable) และสามารถท าซ ้ าไดน้ี้ทุกท่ีท าให้สามารถ 
คาดการณ์ได ้ เพื่อรักษาเวลาและรักษาผลผลิตจากกระบวนการได ้ วิธีการน้ีเป็น
พื้นฐาน ส าหรับ การไหลของกระบวนการและระบบการผลิตแบบดึง 
   2. รวบรวมการเรียนรู้ท่ีถูกสะสมมาเก่ียวกบักระบวนการจนถึง ณ เวลาหน่ึง โดย 
สร้างขอปฏิบัติ ท่ีดีท่ีสุดให้เป็นมาตรฐาน และให้มีการแสดงความคิดสร้างสรรค์
เพื่อปรับปรุง มาตรฐาน จากนั้นรวบรวมใหเ้ป็นมาตรฐานใหม่ หากมีการเปล่ียนแปลง 
หรือยา้ยงานแลว้บุคลากร ใหม่จะไดรั้บการถ่ายทอดแนวปฏิบติัได ้
 

2.1.1.6 หลักการข้อที่ 7 ใช้การควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) เพื่อแสดง 
ปัญหาที่เกดิขึน้ 
         1. ใช้ตัวช้ีว ัด ท่ี เ ห็นได้ง่ าย เพื่อช่วยให้พนักงานสามารถตัดสินใจได้ทันทีว่า 
กระบวนการหรือช้ินงานอยูใ่นสภาพมาตรฐานปกติ หรือผดิปกติเบ่ียงเบนไปจากมาตรฐาน              
.       2.หลีกเล่ียงการใช้จอคอมพิวเตอร์ เพื่อลดการเบ่ียงเบนความสนใจของ         
พนักงาน ออกจากสถานท่ีท างาน 
        3. ออกแบบระบบท่ีเห็นได้ง่าย ณ สถานท่ีท างาน เพื่อสนับสนุนการไหลของ 
กระบวนการและระบบการผลิตแบบดึง 

4. พยายามลดรายงานให้อยูใ่นกระดาษเพียงแผ่นเดียว เพื่อให้เขา้ใจไดท้นัทีไม่โดยตอ้ง
เสียเวลามาก  
  
2.1.2 ระบบการผลิตแบบคัมบัง (Kanban System) 

ระบบคมับง (Kanban System) เป็นตวัก าหนดปริมาณการผลิตในทุกๆ 
กระบวนการระบบคมับงัถูกเรียกว่าระบบประสาทของการผลิตแบบลีน 
(LeanProduction)เพราะว่าจะจดการการผลิตเสมือนกบัสมองและประสาทของมนุษย์
ควบคุมร่างกายของเราประโยชน์เบ่ืองตน้ก็คือการลดการผลิตมากเกินไป 
(Overproduction) และมุ่งหมายเพื่อผลิตส่ิงท่ีสั่งในเวลาทีสั่งและตามจ านวนท่ีสั่ง
เท่านั้น 

คมับงั เป็นค าในภาษาญ่ีปุ่น หมายถึง ป้ายหรือสัญญาณ และถูกใช้
เป็นช้อส าหรับ การเรียก ป้ายการควบคุมวัตถุดิบในระบบดึง ซ่ึงท่ีแทจ้ริงก็คือค าสั่ง
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การผลิตท่ีจะเคล่ือนไปพร้อม กบัวตัถุดิบ ในทกๆ ป้ายคมับงัจะระบุช้ินส่วนหรือ
ส่วนประกอบย่อย และยงัระบุดว้ยว่ามาจากไหน และก าลงัจะไปท่ีไหน ด้วยวิธีน้ี คัม
บงัจึงเป็นเสมือนระบบข้อมูลสารสนเทศท่ีจะบูรณาการให้ โรงงานเป็นอนัหน่ึง
เดียวกนั เช่ือมตลอดทั้งสายธารคุณค่า (Value Stream) ให้สอดคลอ้งกบัความ ตอ้งการ
ของลูกคา้ไดพ้อดี 

ในระบบคมับงั กระบวนการต้นทางจะผลิตเพียงเพื่อท่ีจะทดแทนส่ิงท่ี
กระบวนการปลายทางไดเ้บิกออกไปเท่านั้น พนกังานในกระบวนการหน่ึงจะไปยงั
กระบวนการก่อนหนา้เพือ่เบิก ช้ินส่วนเฉพาะปริมาณท่ีตอ้งการในเวลาท่ีตอ้งการ
เท่านั้น จุดเร่ิมตน้ในระบบการเบิกน้ีเร่ิมท่ีค  าสั่ง ซ้ือของลูกคา้ ซ่ึงเรียกว่าระบบดึง (Pull 
System) 

                                                                                                  

ภาพท่ี 2.1  แสดงการผลิตแบบดึงดว้ยคมับงั (วิทยา,2549) 
 

                       ระบบดึง มีพื้นฐานมาจากหลกัการของร้านซุปเปอร์มาร์เก็ต ในร้านซุปเปอร์มาร์

เก็ต เม่ือลูกคา้ซ้ือผลิตภณัฑ์จากชั้นวางแล้ว จะมีการเติมผลิตภณัฑเ์พื่อชดเชยผลิตภณัฑ์ท่ีลูกคา้

หยบิ ออกจากช้ินวาง เม่ือน ามาประยกุตใ์ชใ้นระบบการผลิตแบบลีน กระบวนการน้ีจะเปล่ียนการ

ผลิตท่ี เป็นแบบชุดขนาดใหญ่ (Large Lot) ในระบบผลกั (Push System) ท่ีเป็นวิธ๊การผลิตซ่ึงมี

พื้นฐาน มาจากการคาดการณ์ยอดขายท่ีบริษทัคาดหวงั 
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ระบบดึงสร้างความยืดหยุ่น (Flexibility) ให้กบัพื้นท่ีการผลิตดงันั้ น
จะมีการผลิต เฉพาะส่ิงท่ีตอ้งการในเวลาท่ีตอ้งการ และในปริมาณท่ีตอ้งการเท่านั้น 
ดว้ยวิธีน้ีจึงเป็นไปไดท่ี้จะ ก าจดัการผลิตมากเกินไป (Overproduction) ซ่ึงเป็นความ
สูญเปล่า (Waste) ท่ีวิกฤตท่ีสุดใน ความสูญเปล่า 7 ประการ เป้าหมายสุดทา้ยคือ คมั
บงัเป็นศูนย ์ (Zero Kanban) ดว้ยการก าจดั งานระหว่างการผลิต ค าสั่งซ้ือของลูกคา้จะ
กลายเป็นสัญญาณการไหลอย่างต่อเน่ืองท่ีแทจ้ริงเป็น อุดมคติส าหรับการปรับปรุง
อยา่งต่อเน่ืองในระบบดึงจะตอ้งมีความพยายามเพิ่มข้ึนเสมอ 

ระบบคมับงั มีฐานมาจากระบบการจดัการสินคา้คงคลงัท่ีถูกเรียกว่า 
วิธีจุดสั่งซ ้ า (Reordering Point Method) เป็นวิธีการทางสถิติท่ีอนุญาติให้โรงงานท า
การสั่งซ ้ า ช้ินส่วนหรือ ผลิตภณัฑใ์นจ านวนเดิมในแต่ละคร้ัง เม่ือสินคา้คงคลงัลดลงถึง
ระดบัท่ีแน่นอน (คือลดลงถึงจุดสั่ง ซ ้ า) ค าสั่งซ้ือใหม่ก็จะถูกออกไปเพื่อชดเชยสินคา้
คงคลงัท่ีใชไ้ป วิธีจุดสั่งซ ้ าสามารถท่ีจะท าให้ง่าย แบบอตัโนมติัและลดตน้ทุนการ
จดัการสินคา้คงคลงัโดยลดงานเอกสารลง อย่างไรก็ตามการสั่งซ้ือ อตัโนมติัน้ีไม่
ค  านึงถึงความตอ้งการของลูกคา้ท่ีเปล่ียนแปลงไป จึงไม่เหมาะสมเม่ือความตอ้งการ 
เปล่ียนแปลงข้ึนๆ ลงๆ อยา่งรุนแรง 
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ระบบคมับงัพฒันามาจากระบบการสั่งซ้ือซ ้ า ซ่ึงมีความเหมือนและความแตกต่างกนั อยูห่ลาย
ประการ ดงัตารางท่ี 2.1 

แสดงความเหมือนและความแตกต่างระหว่างระบบการสั่งซ้ือซ ้ า และระบบคมับงั 

 
ตารางท่ี 2.1 แสดงความเหมือนและความแตกต่างระหว่างระบบการสั่งซ้ือซ ้ า และระบบคมับงั(บุญ

เสริม วนัทนาศุภมาต,2549) 
 

                             ระบบการผลิตแบบผลกั ข้ึนอยู่กบัค  าสั่งการผลิต (Production Work 
Order) เพื่อ ระบุถึงแบบและปริมาณของการผลิตท่ีแต่ละกระบวนการจะตอ้งด าเนินการ 
โดยปกติค่าสั่งการ ผลิตจะถูกใช ้ เม่ือกระบวนการต้นทางก าหนดว่าสินค้าจะต้องถูก
เคล่ือนไปยงักระบวนการ ปลายทางอย่างไรและเม่ือไร และสินคา้เหล่านั้นจะถูกควบคุม
ระหว่างกระบวนการอย่างไร ค าสั่ง การผลิตข้ึนอยู่กบัแผนการปฏิบติัการท่ีมีลกัษณะเฉพาะ
ของกระบวนการ ท่ีถูกพฒันาให้เป็นส่วน หน่ึงของตารางการผลิตส าหรับโรงงาน ดงันั้น
แมว้่าการผลิตจะยงัเป็นอนุกรมของกระบวนการ แต่ ละกระบวนการจะสัมพันธ์กับตาราง
การผลิตในแนวตั้ งไม่ใช้สัมพันธ์กับกระบวนการอ่ืนๆ ใน แนวนอน 

ในระบบคมับงั คมับงัเปรียบเสมือนค่าสั่งการผลิตส าหรับระบบดึง คมั
บงัจะติดตาม สินคา้และแสดงใหเ้ห็นว่าจะเบิกอะไรจากกระบวนการต้นทางใดบา้ง 
ทนัทีท่ีลกคา้สั่งซ้ือผลิตภณัฑ์ ค่าสั่งงานจะถูกสั่งไปย ังสายการประกอบ ซ่ึงจะ
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เปล่ียนเป็นช้ินส่วนจากกระบวนการ สาย กระบวนการก็จะสั่งวตัถุดิบท่ีตอ้งการ
จากฝ่ายจดัหา แต่ต่อไปเร่ือยๆ คุณสามารถเห็นไดว้่าน่ีเป็นวิธี ท่ีตรงขา้มกบักระบวนการ
ผลิตแบบผลกัซ่ึงเร่ิมจากการจดัหาช้ินส่วน และเคล่ือนไปยงักระบวนการ 
ปลายทาง ขอ้มูลการสั่งซ้ือในระบบดึง (ซ่ึงก็คือ คมับงั) จะเดินทางยอ้นกลบัไปทาง
กระบวนการตน้ ทางจากฝ่ายขายไปยงัสายการประกอบ และไปยงัการจดัหา แทนท่ี
จะเดินทางไปยงัปลายทาง จากการวางแผนและการจดัหาไปยงัสายการประกอบ และ
ไปยงัฝ่ายขาย 

คมับงัเปรียบเสมือนระบบประสาทอตัโนมติั เพื่อก าหนดการ
ปฏิบติังานต่างๆ ใน กระบวนการผลิต ให้ปราศจากความสญเปล่าจากการผลิตมาก
เกินไป จึงควรเขา้ใจกฏของคมับงั เพือ่ให้ระบบด าเนินการอย่างมีประสิทธิภาพ และ
ศกัยภาพสุงสุด 

 
2.1.2.1 กฏของคัมบัง 
 

กฏข้อที่ 1 กระบวนการปลายทางเบิกช้ินส่วนท่ีตอ้งการจากกระบวนการ
ตน้ทาง กฏน้ีเปล่ียนจากการ ป้อน (Supply) ช้ินส่วน เป็น “ การเบิก” 
(Withdraw) ช้ินส่วน 

และแกปั้ญหาท่ียากอีกขั้นของการจดัเก็บมากเกินไป ตอ้งปฏิบติัตามขั้นตอนต่อไปน้ี 
เพื่อท าให้กฏ น้ีมีประสิทธิผล 

- ไม่เบิกช้ินส่วนโดยปราศจากคมับงั จะเบิกเฉพาะช้ินส่วนท่ีคมับงัระบุไว้
เท่านั้น 
- คมับงัจะตอ้งติดไปกบัทุกช้ินงานจากกระบวนการหน่ึงไป
กระบวนการก่อนหน้า    เพื่อเบิกช้ินส่วน 
กฏน้ีประกนัว่าจะผลิตเฉพาะส่ิงท่ีขายไดเ้ท่านั้น ซ่ึงเป็นปัจจยัส าคญัใน

ระบบการผลิต แบบลีนดว้ย 
กฏข้อที่ 2 กระบวนการตน้ทางผลิตเฉพาะส่ิงท่ีถูกเบกไปเท่านั้น 
 กระบวนการตน้ทางจะผลิตเฉพาะจ านวนท่ีถูกเบิกโดยกระบวนการ
ปลายทางเท่านั้น 

เพื่อเป็นการป้องกนัการผลิตเกินไป โดยการควบคุมการไหลของช้ินส่วนทั้งหมด 
และรักษาระดบั ช้ินงานในกระบวนการให้นอ้ยท่ีสุด ดงันั้นช้ินงานจะตอ้งผลิตตามท่ีถูก
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เบิกไปเพื่อป้องกนัของขาด ตอ้งไม่ผลิตเกินกว่าจ านวนคมับงัท่ีไดรั้บผลิตตามล าดบั
ของคมับงัท่ีไดรั้บ 

 
กฏข้อที่ 3 เฉพาะผลิตภณัฑท่ี์ปราศจากขอ้บกพร่อง 100% เท่านั้ น

ท่ีถูกส่งไปยงั กระบวนการถดัไป 
สร้างคุณภาพในแต่ละกระบวนการ (Built-in Quality) ส่ิงน้ีเป็นส่ิงส าคญั

มาก จนบาง แห่งก าหนดให้เป็นกฏขอ้แรกของคมับงั กฏขอ้น้ีเป็นการก าหนดลกัษณะ
ส าคญัของระบบการผลิต แบบลีน เช่นเดียวกบักฏขอ้ท่ี 1 

ในแต่ละกระบวนการ พนักงานจะคน้พบและแก้ไขขอ้บกพร่องด้วย
ตัวเอง เม่ือพบ ของเสีย ตอ้งสามารถหยดุเคร่ืองจกรได ้ดงันั้น ปัญหาจึงไดรั้บการแกไ้ข 
และพนกังานตอ้งหยดุผลิตทนัทีเม่ือปัญหาเกิดข้ึน ถา้ขอ้บกพร่องไม่ถูกพบจนกระทัง่
กระบวนถดัไปมาเบิกไป ก็อย่างแกไ้ขคมั บงั แต่ให้หาจ านวนขอ้บกพร่องท่ีแน่นอน 
เพื่อจะเติมใหใ้นการเบิกคร้ังต่อไป 

 
 
กฏขอที่ 4 ตอ้งจดัทาการปรับเรียบการผลิต 
การปรับเรียบการผลิต (Production Leveling) หรือการปรับ

ภาระงาน (Load Smoothing) ก าจดัการแปรปรวนในการไหลในกระบวนการท่ี
แตกต่างกนัและช่วยรักษาใหม่ความ เสถียร ท าให้การผลิตชุดเล็กๆ ราบร่ืน การปรับ
เรียบการผลิตเป็นหนทางท่ีกระบวนการต่างๆ จะ สามารถคงรักษาอุปกรณ์และ
พนักงานให้พร้อมผลิตในเวลาและปริมาณท่ีตอ้งการโดยปราศจาก ก าลงัการผลิตหรือ
วสัดุคงคลงัส่วนเกินในแต่ละกระบวนการ 

                          
                 
 
                     กฏข้อที่ 5 คมับงัจะติดไปกบัช้ินงานเสมอ 
          คมับงั เป็นป้ายแสดงความตอ้งการช้ินส่วนและท าให้การควบคุมดว้ยสายตาชดัเจน      
ข้ึน แมจ้ะถูกระบุอยู่ในกฏขอ้ท่ี 1ไปแลว้ แต่ก็ถือว่าเป็นกฏด้วยตัวเองด้วย เพราะว่าระบบ
ไม่ สามารถท าหนา้ท่ีไดถ้า้คมับงัถูกแยกออกจากช้ินงาน 
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กฏข้อที่ 6 จ านวนของคมับงัค่อยๆ ถูกลดลงทีละนอ้ยไปเร่ือยๆ ลด
จ านวนคัมบังให้น้อยท่ีสุดเพื่อจะค้นพบส่ิงท่ีต้องปรับปรุง ปัญหา
การหยุด 

สายการผลิต การขาดช้ินส่วน และปัญหาอ่ืนๆ จะเผยให้เห็นไดเ้ม่ือลดจ านวนคมับงั
ลงทีละน้อย คมับงัท าใหเ้กิดกิจกรรมการปรับปรุงไดอ้ย่างแข็งขนั โดยการลดปริมาณ
สินคา้คงคลงัในระบบการ ผลิต ซ่ึงเป็นไปไม่ไดเ้ลยท่ีจะละเลยการปรับปรุงจากการ
ท าแบบน้ี ดังนั้ น กฏของคมับงัจึงเป็น เกณฑท่ี์วิกฤตส าคญัของระบบการผลิตแบบลีน
ดว้ย 

 
2.1.2.2 ชนิดของคัมบัง 

1. คมับงัขนส่ง คมับงัอนัดบัแรก คือ คมับงัขนส่ง (Transport Kanbans) 
ใชบ้อกเม่ือ มีช้ินส่วนต่างๆจะถูกเคล่ือนยา้ยไปยงัสายการผลิตหรือระหว่างกระบวนการ
ในการผลิต และสาย การประกอบนอกเหนือจากการระบุช้ินส่วนและปริมาณแลว้ คมั
บงัขนส่งจะระบุว่าช้ินงานมาจาก ไหนและก าลงัจะไปท่ีไหนดว้ย มีคมับงัขนส่งอยู่ 2 
ชนิด คือ คมับงัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ และคมับงัเบิก 

 

 

ภาพท่ี 2.2 ตวัอยา่งคมับงัขนส่งแบบทัว่ๆ ไป((บุญเสริม วนัทนาศุภมาต,2549) 
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                      คมับงัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ หรือคมับงัสั่งซ้ือช้ินงาน (Supplier  Kanbanor Parts-ordering 

Kanban) เป็นค่าสั่งซ้ือท่ีส่งให้กบัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบภายนอกส าหรับช้ินส่วนท่ีสายการ ประกอบ

ตอ้งการ ถา้ระบบคมับงัขยายผลไปยงัเครือข่ายผูจ้ดัส่งวตัถุดิบแลว้ ผูจ้ดัส่งวตัถุดิบจะส่ง มอบส่ิงท่ี

ตอ้งการตามท่ีระบุในคมับงัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบท่ีไดรั้บจากโรงงาน 

 

ภาพท่ี 2.3ตวัอยา่งคมับงัขนส่งแบบทัว่ๆไป(บุญเสริม วนัทนาศุภมาต,2549) 
 

คมับงัเบิก หรือคมับงัภายในโรงงาน (Withdrawal or Infactory 
Kanban) สายการ ประกอบใชช้ิ้นส่วนและช้ินส่วนท่ีประกอบยอ่ยท่ีผลิตจากภายใน
โรงงานดว้ย ดงันั้นคมับงัชนิดน้ีจึง ถูกใชร้ะหว่างกระบวนการในโรงงาน คมับงัชนิดน้ี
ให้รายละเอียดท่ีตอ้งการในการเบิกช้ินส่วนจาก กระบวนการตน้ทาง 

คมับังเบิก ถูกน ามาใช้ในหลายรูปแบบข้ึนอยู่กับความต้องการและ
ประเภทของ ช้ินส่วนท่ีตอ้งการเบิก เช่น คมับงัหน่ึงใบส าหรับช้ินส่วน หน่ึงช้ินหรือ
ส าหรับช้ินส่วนหลายๆ ช้ินท่ี บรรจุในภาชนะหน่ึงใบหรือกล่อง หรืออนุกรมของคมั
บงัส าหรับช้ินส่วนท่ีตอ้งถูกป้อนให้ตามล าดบั ค  าสั่งท่ีแน่นอนส าหรับการประกอบของ
กระบวนการปลายทาง คมับงัเหล่าน้ีอาจอยูใ่นรูปแบบของ กล่องคมับงั ก็ได้หรืออาจ
อยู่ในรูปแบบของรถเข็นคมับงัเพื่อความสะดวกในการขนส่งไปยงั กระบวนการ
ปลายทาง 
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2. คมับงัการผลิต คมับงัชนิดท่ี 2 คือคมับงัการผลิต (Production Kanban) ซ่ึงแสดง 

ค าแนะน าการปฏิบติัการส าหรับกระบวนการเฉพาะมีคมับงัผลิตแบ่งอยู ่2 ชนิดคือ คมั

บงัสั่งผลิต และคมับงัสัญญาณ (Production-ordering Kanban) เป็นคมับงั

ชนิดท่ีถูกใช้เป็นประจ าใน กระบวนการท่ีไม่ตอ้งการการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัร คมับงั

สั่งผลิตจะคลา้ยกบัค่าสั่งผลิตมาตรฐาน (Standard Production Order) ท่ีใชใ้นระบบ

ผลกั ท่ีจะระบุว่าจะผลิตอะไรและในปริมาณเท่าไร เม่ือคมับงัเบิกสั่งให้ท าการ

เคล่ือนยา้ยช้ินงานจากสายการผลิต คมับงัสั่งผลิตกเร่ิมส่งให้ผลิตเพื่อ น าไปทดแทน

ช้ินงานท่ีถูกยา้ยออกไปนั้น 

 

 
ภาพท่ี 2.4ตวัอยา่งคมับงัสั่งผลิต(บุญเสริม วนัทนาศุภมาต,2549) 

 
คมับงัสัญญาณ (Signal Kanban) ใชใ้นกระบวนการป๊ัมหรือ

กระบวนการอ่ืนๆ ท่ี ตอ้งการการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัร เพื่อส่งสัญญาณให้มีการ
ปรับเปล่ียนเคร่ืองจักรตามล าดบั ของคมับงัการผลิต คมับงัสามเหล่ียม (Triangle 
Kanban) เป็นคมับงัสัญญาณรูปแบบพิเศษ ท่ี แจง้ใหท้ราบเม่ือถึงจุดสั่งซ้ือซ ้ า 
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                         ภาพท่ี 2.5 ตวัอยา่งคมับงัสัญญาณ(บุญเสริม วนัทนาศุภมาต,2549) 

 
2.1.2.3การค านวณในระบบคัมบัง 

1. วธีิการค านวณจ านวนใบคมับงั (Productivity Press Team, 2549) การ
ผลิตผลิตภณัฑ์โดยใช้การปฏิบตัิการแบบซ ้ าๆ กนั และเป็นมาตรฐาน
อย่างมาก 

สามารถค านวณหาจ านวนคมับงัไดด้งัน้ี 
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2. วิธีการค านวณจ านวนใบคมับังต่อการผลิต 1 Lot 
จ านวน Lot ในการผลิตแต่ละคร้ังข้ึนอยูก่บัการก าหนดชัว่โมงในการ

ท างานต่อ Lot และ Cycle time ในการผลิต 
 

 
                           
3. วิธีการค านวณพืน้ที่ที่พืน้ที่ที่ใช้ในการจัดเกบ็สินค้าคงคลัง 

ค านวณพื้นท่ีท่ีใชใ้นการจดัเก็บสินคา้คงคลงั ค านวณเป็นค่า % 
Utilization ของพื้นท่ี ท่ีควรจะเป็นจากระบบคมับงัเทียบกบัพื้นท่ีการจดัเก็บจริง โดย
ระบุขนาดพื้นท่ีในหน่วยของลูก บาศก์เมตร 

 

 
2.1.3 การจ าแนกความสูญเปล่า 

ระบบการผลิตแบบลีน มีวตัถุประสงค์เพื่อปรับปรุงวิธ๊การผลิตเพิ่ม
ผลก าไรให้แก่ ผูผ้ลิตพร้อมทั้ งเพิ่มคุณค่าและความพึงพอใจให้แก่ลูกคา้ วิธีการท่ี
จะบรรลุถึงวตัถุประสงค์ดัง กล่าวคือการก าจดัความสูญเปล่าภายในกระบวนการ 

ความสูญเปล่า (Waste) คือ องคป์ระกอบใด ๆ ของกระบวนการผลิตท่ี
เพิ่มค่าใชจ่้าย โดยปราศจากการเพิ่มคุณค่า (Value) ให้แก่ผลิตภณัฑค์วามสูญเปล่า
ไม่ใช่เพียงแต่เงินท่ีตอ้ง สูญเสียไป แต่ยงัหมายถึงการท าให้เวลาน าในการผลิต
ผลิตภณัฑ์และการส่งมอบไปยงัลูกคา้ยืด ยาวออกไป และเป็นการท่ีบริษทัไม่
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สามารถใช้ทรัพยากรให้เกิดประโยชน์ได้เต็มท่ีอีกด้วย ซ่ึงประเภทของความสูญ
เปล่า (Waste) สามารถจ าาแนกไดด้งัน้ี 

 

จ าแนกประเภทความสูญเปล่า 

 

ตารางท่ี 2.2จ าแนกประเภทความสูญเปล่า(ยพุา กลองกลาง,2549) 
 

ความสูญเปล่าท่ีน ามาใช้ในการประเมินผลส าเร็จของการน าระบบมาใช ้
คือ ความ สูญเปล่าท่ีเกิดจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) และการมี
สินคา้คงคลงัมากเกินไป (Excess Inventory) 

การผลิตมากเกินไป (Overproduction) เกิดข้ึนเม่ือบริษทัผลิตผลิตภณัฑ์
หรือช้ินงาน ระหว่างกระบวนการผลิต (WIP) ท่ีไม่ไดมี้การสั่งซ้ือมา ซ่ึงถือเป็น
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รูปแบบของความสูญเป่ลาท่ีเลวร้ายท่ีสุดรูปแบบหน่ึง เพราะว่าท าให้ความสูญเปล่า
อีกอย่างหน่ึงเกิดข้ึนมาด้วย นั่นคือการมี สินคา้คงคลงัมากเกินไป (Excess Inventory) 

 
2.1.4   การปรับเปลีย่นเคร่ืองจักรอย่างรวดเร็ว (Quick Changeover for Operators: The SMED 

System) 

               การปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว หรือ Single Minute Exchange of Dies (SMED) มี

ขั้นตอนการปฎิบติัดงัน้ี 

                  ขั้นตอนที ่1 แยกแยะระหว่างการตั้งเคร่ืองภายใน และการตั้งเคร่ืองภายนอก  

                  การตั้งเคร่ืองภายใน (Internal Setup) หมายถึง การด าเนินการติดตั้งท่ีจะสามารถท าได้

โดยเคร่ืองจกัรตอ้งหยดุท างานเพียงเท่านั้น ส่วนการด าเนินการติดตั้งเคร่ืองภายนอก (External 

Setup) นั้นสามารถท าไดใ้นขณะท่ีเคร่ืองจกัรก าลงัท างานอยู ่ในหลายๆบริษทั การตั้งเคร่ืองภายใน

และการตั้งเคร่ืองภายนอกนั้น มกัจะปนอยูด่ว้ยกนั ซ่ึงก็หมายความวา่ส่ิงท่ีสามารถท าไดใ้นขณะท่ี

เคร่ืองจกัรก าลงัเดินเคร่ืองอยู ่ก็ไม่ไดท้  าจนกวา่เคร่ืองจะหยุดท างาน 

                 ขั้นตอนการแยกแยะระหวา่งการตั้งเคร่ืองภายใน และการตั้งเคร่ืองภายนอกจะเก่ียวขอ้ง

กบัการแยกการตั้งเคร่ืองภายนอกออกมาเพื่อใหพ้วกมนัสามารถท าไดก่้อนเวลา ขั้นตอนน้ีสามารถ

ลดเวลาท่ีใชใ้นการปรับตั้งเคร่ืองจกัรลงไดป้ระมาณ 30-50% ขั้นตอนในการปฎิบติัประกอบดว้ย 

- ขนยา้ยเคร่ืองมือและช้ินส่วนท่ีจ าเป็นทุกอยา่งไปยงัเคร่ืองจกัรในขณะท่ีมนัยงัคงก าลงั

ด าเนินงานขั้นตอนก่อนหนา้อยู ่

- ตอ้งมัน่ใจในการท างานของช้ินส่วนท่ีจะน ามาเปล่ียนก่อนท่ีจะหยดุเคร่ืองจกัรเพื่อท า

การปรับเปล่ียน 
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2.1.5  ต้นทุนการจัดเกบ็สินค้าคงคลงั (Inventory Cost) 

                สินคา้คงคลงั (Inventory) หมายถึง ทรัพยสิ์นท่ีมีไวเ้พื่อการขายตามลกัษณะการประกอบ

ธุรกิจ โดยปกติอยูใ่นระหวา่งกระบวนการผลิตเพื่อให้เป็นสินคา้ส าเรร็จรูปเพื่อขาย มีไวเ้พื่อจะ

น าไปใชใ้นการผลิตสินคา้หรือบริการ 

ประเภทของสินค้าคงคลงั สินค้าคงคลงัสามารถจ าแนกออกเป็น 4 ประเภททีส่ าคัญคือ 

       1.สินคา้คงคลงัประเภทวตัถุดิบ (Raw material inventory) หมายถึง ส่ิงท่ีองคก์ารจดัซ้ือหรือ

จดัหามา เพื่อน ามาใชใ้นกระบวนการผลิต โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดความแปรผนัจากผูจ้ดัหา

วตัถุดิบในส่วนของคุณภาพ ประมาณ หรือระยะเวลาในการส่งมอบ ท่ีสามรถเปล่ียนแปลงได้

ตลอดเวลา 

2. สินคา้คงคลงัประเภทงานระหว่างท า (Work-in-processinventory:WIP) หมายถึง 
วสัดุหรือวตัถุดิบท่ีไดมี้การเปล่ียนสภาพแลว้แต่ยงัไม่เป็นสินคา้ส าเร็จรูปโดยสมบูรณ์ 
งาน ระหว่างท าเป็นส่ิงท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเน่ืองจากในการผลิตนั้น จะมีรอบ
เวลาในการผลิต (Cycle time) เกิดข้ึน ดงันั้นการลดรอบเวลาในการผลิตจะลด
ปริมาณสินคา้คงคลงัใหมี้จ านวน นอ้ยลง 

 

3.สินคา้คงคลงัประเภทอะไหล่ส าหรับการซ่อมบ ารุง (Maintenance / Repair / 
Operating: MROs) หมายถึง วสัดุหรืออะไหล่ท่ีมีส ารองไวเ้พื่อการซ่อมบ ารุง และ
การซ่อมแซม เพื่อป้องกนัไม่ให้เกิดภาวะอะไหล่ขาดแคลน หรือจดัหาไม่ไดใ้นยามท่ี
เคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ช ารุด เสียหาย 
4. สินคา้คงคลงัประเภทผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป (Finished goods inventory) หมายถึง 
สินคา้ท่ีผา่นกระบวนการผลิตขั้นสุดทา้ยออกมาเป็นผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปท่ีสมบูรณ์ และ
รอคอยการ ส่งมอบให้กบัลูกคา้ต่อไป ผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูปอาจถูกจัดเก็บเป็นสินค้า
คงคลงัเน่ืองจากความ ตอ้งการของลูกคา้ในอนาคตไม่แน่นอน ผูผ้ลิตจ าเป็นตอ้งมี
สินคา้จ านวนหน่ึงส ารองไว ้

 
ตน้ทุนท่ีเก่ียวกบัสินคา้คงคลงัประกอบดว้ย ตน้ทุนการเก็บรักษา 

(Holding costs) ตน้ทุนการสั่งซ้ือ (Ordering costs) และตนทนการจดเตรยม (Setup 
costs) 
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ตน้ทุนการเก็บรักษา (Holding costs) เปนค่าใชจ่้ายท่ีใชใ้นการดุ
แลร กษาสินคา้คง คลัง ค่าใช้จ่ายน้ีจะรวมไปถึงต้นทุนสินค้าหมดอายุและต้นทุน
การจัดเก็บ ตัวอย่างเช่น ค่า ประกนัภยั ค่าจา้งบุคลากร ดอกเบ้ีย ตารางท่ี  

ตน้ทุนการสั่งซ้ือ (Ordering cost) เป็นค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
สั่งซ้ือ ตั้งแต่ การออกใบสั่งซ้ือ ต้นทุนการตั้ งเคร่ืองจกัร (ในกรณีท่ีเป็นการสั่งผลิต) 
ค่าจดหมาย ค่าโทรศัพท์ โทรสาร ในการติดตามค่าสั่งซ้ือ การเก็บบนัทึกหลกัฐาน 
การตรวจรับสินคา้ การขนสินคา้เขา้คลงั ค่าเคร่ืองเขียนแบบพิมพต่์างๆ การ
ตรวจสอบเอกสาร และงานธุรการ โดยการค านวณค่าใช้จ่าย เฉล่ียต่อการสั่งซ้ือหน่ึง
คร้ัง 

ตน้ทุนการจดัเตรียม (Setup cost) เป็นค่าใช้จ่ายในการจดัเตรียม
เคร่ืองจกัรหรือพกระบวนการผลิตตามค าสั่งซ้ือรวมถึงระยะเวลาและแรงงานท่ีท า
ความสะอาดหรือปรับตั้งเคร่ืองมือ เคร่ืองใช้ตางๆ โดยทั่วไปแลว้ตน้ทุนการจดัเตรียม
จะมีความสัมพนัธ์ระดบัสูงกบัเวลาท่ีใช้ในการ จัดเตรียม ดังนั้ นการลดเวลาท่ีใช้ใน
การจัดเตรียมจึงเป็นวิธีท่ีเหมาะสมส าหรับการลดต้นทุน ทางดา้นสินคา้คงคลงัและ
เป็นการเพิ่มผลิตภาพในขณะเดียวกนั 

 
2.1.6 ดัชนีชวดัผลการด าเนินงาน 

KPI มาจากค าว่า Key Performance Indicator คือ ดชันีช้ีวดัผลการ
ด าเนินงาน เป็น การวดัผลทั้งท่ีเป็นรูปธรรม และนามธรรม สามารถน าไปใชไ้ดก้บัทุก
องคก์ร็ KPI ถูกน ามาใชเ้พื่อให้ ผูบ้ริหารไดท้ราบถึงขีดความสามารถ สมรรถนะ 
ความคืบหนา้ คุณภาพ ปริมาณ ของกิจกรรม ต่างๆ ท่ีไดท้  าไปตามแผนหรือตาม
ยทุธศาสตร์ การท่ีจะทราบว่า KPI ตวัไหนส าคญัข้ึนอยู่กบัความ สนใจและมุมมองของ
ผูบ้ริหาร วตัถุประสงคใ์นการก าหนด KPI มีดงัน้ี 

1. เพื่อดูผลการด าเนินการว่ามีเร่ืองใดขาดตกบกพร่อง มีความเส่ียง
หรือไม่ สามารถ บริหารและควบคุมไดห้รือไม่ และตอบสนองการเปล่ียนแปลงไดดี้
หรือไม่ 

2. เพื่อติดตามโครงการว่าเป็นไปตามแผน หรือยทุธศาสตร์ท่ีวางไว้
หรือไม่ จะไดมี้ การปรับแผนช่วยเหลือ พฒันาต่อไป 
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3. เพื่อเตือนภยั เพือ่ดูแนวโน้มส าหรับเตรียมการในการ
วางแผนต่อไป KPI สามารถแบ่งตามลกัษณะการวดัได้
ดงัน้ี 
1. การวัดเชิงปริมาณ (Quantitative)จะวัดออกมาเป็นตัวเลข นิยมวัด

เป็น เปอร์เซนต ์เพราะช่วยสะทอ้นใหเ้ห็นภาพท่ีชดัเจนข้ึน หากจะน ามาใชเ้ปรียบเทียบ 
2. การวดัเชิงคุณภาพ (Quality) อาจแบ่งออกเป็นระดบั ดีมาก ดีปาน

กลาง พอใช ้หรือไม่ดี การแบ่งลกัษณะน้ีเป็นการแบ่งแบบนามธรรม เทียบออกมาเป็น
ดชันีตวัเลขไดย้าก 

3. การวดัเชิงความคืบหน้า (Milestone)คือ การวัดระดบัความก้าวหน้า
ของ โครงการ แบ่งเป็นระยะ หรืออาจใช้ในเชิงเปรียบเทียบ (Benchmark) ในเชิง
วิเคราะห์ความห่าง (Gap Analysis)การวดัเชิงพฤติกรรม (Behavior) คือ การวดั
อุปนิสัยให้สอดคลอ้งกบัเป้าหมาย แบ่งออกเป็นระดบั จะใชว้ดับทบาท นิสัย ทกัษะ 
ของคนในองคก์ร 

ขั้นตอนการสร้าง KPI 
1. ผูบ้ริหารช่วยกันร่าง และเขียนวิสัยทัศน์ นโยบาย วตัถุประสงค ์

และก าหนด กระบวนการธุรกิจ (Business process)ตอ้งระดมสมอง และสุนทรีย
สนทนา กบัผูเ้ก่ียวขอ้ง(Stakeholder)กนัพอสมควร อาจจะตอ้งท าการท านาย
แนวโน้มในอนาคต ทั้ งดา้นเศรษฐกิจ สังคม การเมือง การเงิน ภมิูศาสตร์ ประชากร 
ทรัพยากรต่างๆ เทคโนโลย ี วฒันธรรม คู่แข่ง ฯลฯ แลว้มาพิจารณา จุดออน จุดแข็ง 
โอกาส ความท้าทาย (ท า SWOTAnalysis)ก่อนท่ีจะท า วสิัยทศัน์ นโยบาย 
วตัถุประสงค ์ และกระบวนการธุรกิจ จดัท ายุทธศาสตร์ (Strategies) กลยทุธ์ 
(Tactics) แลว้จึงจดัท า KPI ระดบัองคก์ร 

2. แตก KPI ระดบัองคก์ร เป็นระดบัหน่วยงานรองลงมาตามความเหมาะสม 
3. อบรมผูบ้ริหารให้เขา้ใจการบริหารKPIแบบไม่ท าลายขวญั

พนักงานความ รับผดิชอบในการท า KPI ผลท่ีไดจ้ากการทา KPI ในแง่ของทุนทาง
ปัญญาทุนทางสังคม และทุน ทางใจ นอกเหนือไปจากทุนทางการเงินท่ีจะไดจ้ากการท า 
KPI 

4. ฝึกเทคนิคการประเมินผล การเก็บขอ้มูล การน าเสนอขอ้มูล และ 
KPI โดยเน้น บรรยากาศท่ีพนักงานทุกคนอยาก และเห็นความส าคญัของการท า KPI 
เช่น ท าแลว้ชีวิตของพวก เขาดีข้ึนอยา่งไร ท าแลว้พฒันาตนเองไดอ้ยา่งไร 
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5. พฒันาผูบ้ริหาร และทีมงานประเมินท่ีเนน้พฤติกรรมท่ีพฒันา เช่น การ
เรียนรู้ การ เปิดใจ การยอมรับความคิดท่ีแตกต่าง  

 
 
2.1.7 ควิซีเซอร์เคลิ 

คิวซีเซอร์เคิล (QC Circle: QCC) ไดเ้ร่ิมพฒันาข้ึนคร้ังแรกในประเทศ
ญ่ีปุ่นโดยพฒันามาจากการควบคุมคุณภาพโดยอาศยัสถิติ ท่ีญ่ีปุ่นไดรั้บการถ่ายทอดมา
จาก ดร.เดมม่ิงใน ปี 1950 QCC ไดรั้บการเผยแพร่ในประเทศไทยคร้ังแรกโดยนัก
ลงทุนชาวญ่ีปุ่น โดยเร่ิมจากการจดั ใหมี้การฝึกอบรมหวัขอ้การด าเนินกิจกรรม QCC 
ข้ึนเป็นคร้ังแรกท่ีบริษทัไทยบริดจส์โตน จ ากดัเม่ือปี พ.ศ. 2518 จากนั้นก็ไดมี้การ
สัมมนาเร่ือยมาจนถึงปัจจุบนั 

 
      2.1.7.1วิธีการด าเนินกิจกรรม QCC 

เร่ิมจากการรวมกลุ่ม การเลือกหัวขอ้ปัญหา การแกปั้ญหาโดยใชเ้ทคนิคต่างๆ 
1. การรวมกลุ่ม จะประกอบดว้ยผูน้ ากลุ่มท่ีเป็นหัวหนา้งาน และสมาชิก

กลุ่มท่ีมาก จากพนกังานอ่ืนๆ ในสถานท่ีท างานเดียวกนั 
2. การเลือกหัวขอ้ปัญหา วิธีการขั้นพื้นฐานท่ีสุดของกลุ่ม QCC ในการ

เลือกหัวขอ้ ปัญหาส าหรับการปรับปรุง จะได้มาจากการก าหนดปัญหาในสถานที่
ท  างานแล้วท ากการทบทวนเพื่อหาข้อสรุปในกลุ่ม และจะพฒันาข้ึนหากสามชิก
ในกลุ่มมีโอกาสเรียนรู้มากข้ึน หัวข้อของปัญหาจะมีความซับซ้อนมากข้ึน 

3. กระบวนการแกปั้ญหา กิจกรรมหลกัของ QCC คือ การใช้
กระบวนการแกปั้ญหา ในการบ่งช้ีสาเหตุรากเหงา้ของปัญหา ดว้ยวิธีการต่างๆ 

4. เทคนิคการแกปั้ญหา ท าไดห้ลายวิธี เช่น เคร่ืองมือ Basic 7QC 
เคร่ืองมือ New 7QC วิธีการขนส่งดา้นสถิติ การศึกษางานและวิธีการวดังาน และการ
วิเคราะห์คุณค่า (VA) 

 
2.1.7.2 ประเด็นส าคัญของ QCC 
สามารถสรุปประเด็นส าคญัของ 
QCC ไดด้งัน้ี 
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1.กลุ่มย่อย เกิดจากความร่วมมือของกลุ่มบุคคลท่ีมารวมกันก าหนด
จุดประสงค ์ ร่วมในการท างานและด าเนินการใหไ้ดต้ามจุดประสงคท่ี์ก าหนด โดย
ขนาดของกลุ่มบุคคลท่ีรวมกนั เป็นกลุ่มยอ่ยนจะมีขนาดไม่แน่นอนโดยมีการ
เปล่ียนไปตามองคก์ร แตกลุ่มยอ่ยไม่ควรจะมีขนาด ใหญ่มากเกินไป เพราะสมาชิกบาง
คนอาจจะไม่ไดแ้สดงความคิดเห็น หรือไม่มีส่วนร่วมกบักิจกรรม ของกลุ่ม ปริมาณ
กลุ่มย่อยท่ีน่าจะเหมาะสมท่ีสุดคือ 5-10 คน หัวหน้ากลุ่ม QCC ควรจะมี ลกัษณะเป็น
ผูน้ าและเขา้ใจในแนวความคิดของกลุ่มได้ดีเลขานุการของกลุ่มควรจะท าหน้าท่ี 
ประสานงานได้ดีและสมาชิกกลุ่มควรมีความรู้ท่ีดีในกระบวนการท างานส่วนท่ี
ปรึกษากลุ่มจะ รับผิดชอบโดยผูบ้งัคบับญัชาของกลุ่ม 

 
 

 
 

ภาพท่ี 2.6โครงสร้างของกลุ่มยอ่ย QCC(กิตติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ,2550) 
 

 

2. บุคลากรหน้างาน (First-line) ท าหน้าท่ีทั้ งกระบวนการหลักและ
กระบวนการ สนบัสนุนของกระบวนการทางธุรกิจ ซ่ึงไดแก่ การวิจยัตลาด การ
ออกแบบ การจดัหา การผลิต การ ตรวจสอบ การขาย และการบริการหลงัการขาย โดย
บุคลากรหน้างานจะหมายถึงบุคคลท่ีมีโอกาสท างานให้กับลูกคา้หรือมีกาปฏิสัมพนัธ์
กบัลูกคา้โดยตรงการสร้างความพึงพอใจให้ลูกคา้จึงข้ึนอยูก่คัวามสามารถของ
บุคลากรหน้างานเป็นส่ิงส าคญั 

3. การควบคุมและปรับปรุง เพื่อให้เกิดคุณภาพในการท างานท่ีดี เพื่อให้
ไดคุ้ณภาพ ของผลิตภณัฑ์ท่ีดี จึงตอ้งท างานตามระเบียบวิธีท่ีใชอ้ยูเ่ป็นมาตรฐาน แต่
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จะตอ้งมีการปรับเปล่ียน ให้สอดคล้องกับความตอ้งการท่ีเปล่ียนแปลงของลูกคา้
ด้วย การยกระดบัคุณภาพให้สูงข้ึนจึง จ าเป็นตอ้งมีการปรับปรุงคุณภาพโดยหา
จุดอ่อนของมาตรฐานท่ีใชอ้ยูใ่นปัจจุบนั แลว้แกไ้ขให้ดีข้ึน กลุ่ม QCC จะตอ้งด าเนิน
กิจกรรมควบคุมและปรับปรุงคุณภาพให้สอดคลอ้งกบัการเปล่ียนแปลง เพื่อสร้าง
อ านาจการแข่งขนัทางธุรกิจ 

4. คุณภาพของงานท่ีรับผิดชอบ QCC มีจุดประสงค์เพื่อควบคุม
และปรับปรุง คุณภาพ โดยคุณภาพของกระบวนการท างาน ท าไดโ้ดยด าเนินการ
ท างานท่ีมีการใชอุ้ปกรณ์และ เคร่ืองจกัรในการเพิ่มมูลค่าแก่วตัถุดิบ ใหมี้ความเป็นไป
ตามมาตรฐานของการท างาน โดยค านึงถึง ความมีประสิทธิผลของผลิตภณัฑ์ท่ีไดดว้ย
ความมีประสิทธิภาพสูงสุดของกระบวนการท างาน 

 
                    
  2.1.7.3วิธีการของ QCC 

1. การเตรียมการ เร่ิมจากการรวมกลุ่มของบุคลากร แลว้อภิปราย
ถึงวิธีการของ QCC โดยหัวหนากลุ่มหรือท่ีปรึกษา ท าความเขา้ใจกบัการท างานของ
กลุ่มเพื่อก าหนดปัญหาดา้น คุณภาพของกลุ่ม 

2. การพฒันาแผนการด าเนินกจิกรรม แผนการด าเนินกิจกรรม
ประกอบดว้ยแผน ระยะยาว ซ่ึงประกอบดว้ยนโยบายการจดัท ากิจกรรม QCC 
จุดประสงค ์และตวัช้ีวดั มีระยะเวลา อยา่งนอ้ย 1 ปี และแผนระยะสั้น คือ แผนการท่ี
มีการแกปั้ญหาคุณภาพเฉพาะเร่ือง สมาชิกกลุ่ม QCC ตอ้งรวมกนัคิดคน้ปัญหาของ
สถานท่ีท างาน   โดยค านึงถึงความมีส่วนร่วมในปัญหาของ สมาชิกกลุ่มทุกคน อาจ
ก าหนดปัญหาไดจ้าก 

- การท าความเขา้ใจกบัความตอ้งการของลูกคา้ในและ 
ลูกคา้ภายนอก - ความยากล าบากในงาน 
- ความคาดหวงัในดา้นกระบวนการท างานของผูบ้งัคบับญัชา 
 การพิจารณาปัญหาตอ้งมาจากพื้นฐานท่ีสมาชิกกลุ่มจะตอ้งเขา้ใจถึง
สถานการณ์ปัจจุบนัของกระบวนการท างานก่อนเสมอ 
3. การด าเนินกจิกรรมการแก้ปัญหา หลงัจากก าหนดปัญหาแลว้จะแกไ้ข

ปัญหาตาม ขั้นตอนของ QCC ซ่ึงประกอบดว้ย 
- การก าาหนดหัวขอ้ปัญหาคุณภาพ 
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- การสังเกตุการณ์และการ
ตั้งเป้าหมาย 
- การก าหนดแผนการ
แกปั้ญหา 
- การวเิคราะห์สาเหตุรากเหงา้ของปัญหา 
- การก าหนดมาตรการตอบโต้
สาเหตุของปัญหา 
 - การติดตามผล 
- การทบทวนมาตรฐาน หรือสร้างมาตรฐานใหม่ 
4. การน าเสนอผลงาน ทุกคร้ังทการด าเนินงานแก้ปญหาส้ินสุดแล้ว

ฝ่ายบริหาร จะตอ้งจดัใหมี้การประชุมส าหรับเสนอผลงาน QCCโดยการเขา้ร่วมประชุม
จะมีจุดประสงคท่ี์ ส าคญั คือใหก้ลุ่ม QCC มีโอกาสในการพฒันาซ่ึงกนัและกนัในการ
แบ่งปันความคิด และประสบการณ์จากการด าเนินกิจกรรมของกลุ่ม รวมถึงการไดรั้บ
ค าแนะน า และค าวิจารณ์จากกลุ่ม อ่ืนๆ 

- ใหก้ลุ่ม QCC มีโอกาสในการเสนอผลงาน และสร้างการยอมรับจาก
ผูอ่ื้น ท าให้ เกิดความภุมิใจ และความเช่ือมัน่ในการท ากิจกรรมต่อไป 

- เพื่อเสริมสร้างความสามารถของกลุ่ม QCC โดยการกระตุน้จากการ
เรียนรู้ซ่ึงกนั และกนักบักลุ่ม QCC อ่ืนๆ 

- เพื่อเปิดกวา้งทางดา้นส านัก ความรู้ และมุมมองต่างๆ ของกลุ่ม QCC 
ผา่นการ น าเสนอผลงาน และอภิปราย 
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ภาพท่ี 2.7 การไหลของวธีิการ QCC(กิตติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ,2550) 
 

  ในปัจจุบนัไดมี้การเปล่ียนแปลงสภาวะแวดลอ้มท าใหว้งจรของธุรกิจสั้นลง กิจกรรมคิวซีเซอร์เคิล 

(QCC) ในอดีตตอ้งการพฒันาความสามารถของบุคลากรในระยะยาว จึงมีความเป็นตอ้งมีการ

เปล่ียนแปลงใหกิ้จกรรมกลุ่มยอ่ยมีความสอดคลอ้งกบัสถานการณ์ท่ีเปล่ียนแปลงไป จึงเกิดการ

พฒันา QCC เป็น Evolution QCC หรือ e-QCC เพื่อใหท้นัสถานการณ์ และเพื่อพฒันาความสามารถ

ในการแข่งขนัของบุคลากรโดยการสะสมองคค์วามรู้ (Know-How) ใหอ้งคก์ร 
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ปัจจัยแห่งความส าเร็จ e-QCC 3 ประการ คือ 

1. การเช่ือยโยงหวัขอ้ของปัญหาของกิจกรรมกลุ่มยอ่ยเขา้กบัจุดประสงค ์ตลอดจน

กลยทุธ์ขององคก์ร 

2. การแบ่งปันความรู้ (Know-How) ท่ีไดรั้บจากกิจกรรมกลุ่มยอ่ย 

3. ความร่วมมือกนัของกิจกรรมกลุ่มยอ่ยต่อการพฒันาอยา่งต่อเน่ืองของ

ความสามารถเชิงการแข่งขนั (Competency) ของบุคลากรแต่ละคน 

2.1.8 กลวิธีการแก้ปัญหาคุณภาพ 
กลวธีิการแกไ้ขปัญหาคุณภาพ ตอ้งใชก้ลวิธีการแกปั้ญหาท่ีตดัสินใจดว้ย

ขอ้เท็จจริง อยา่งมีเหตุผลตามกระบวนการเรียนรู้อยา่งมีระบบ โดยวิธีการใชก้ราฟหรือ
ตารางแสดงการแจก แจงขอ้มูลจะท าใหก้ารวิเคราะห์นั้นง่ายข้ึน 

         
2.1.8.1 แผนภาพพาเรโต 

หลักการพาเรโต คือ ภายใต้สภาวการณ์โดยธรรมชาติ ส่ิงท่ีมี
ความส าคญัๆ จะมีจ านวนเพียงเล็กน้อยในขณะท่ีส่ิงท่ีมีความส าคญัน้อยๆ จะมี
จ านวนมาก การสร้างแผนภาพพา เรโตมีจุดประสงคเ์พื่อจ าแนกประเภทของขอ้มูลเพื่อ
ด าเนินการวเิคราะห์ตามแนวคิดดงักล่าว 

 
วิธีการประยุกต์ใช้แผนภาพพาเรโตให้มีประสิทธิภาพ มีดงันี้ 
1. ใชแ้ผนภาพพาเรโตในการวิเคราะห์ถึงความเหมาะสมในการจ าแนก

ประเภทของ ขอ้มูล หรือการวิเคราะห์ความมีเสถียรภาพของขอ้มูล ไม่ใชแ้ผนภาพพา
เรโตในการแสดงว่าขอ้มูล ใดมีจ านวนมากนอ้ยกว่ากนั 

2. ใช้แผนภาพพาเรโตในการคาดการณ์ถึงโอกาสในการเกิดข้ึนของ
ขอ้มูลแต่ละ ประเภท ถ้าจะเลือกหัวข้อปัญหาจะต้องค านึงถึงความรุนแรงท่ี
ปัญหามีต่อลูกค้าด้วย ไม่ใช ้แผนภาพพาเรโตในการก าหนดความส าคญั หรือความ
รุนแรงของปัญหา เพราะแผนภาพพาเรโต จะแสดงถึงโอกาสในการเกิดข้ึนของขอ้มูล
แต่ละประเภทเท่านั้น  
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ภาพท่ี 2.8 ตวัอยา่งแผนภาพพาเรโต ้
 

สรุปปัจจัยที่มีความส าคัญมากที่สุด 5 อันดบั คอื 
1. การท่ีผูบ้ริหารจดัใหม่ เวทีการน าเสนอผลงานท่ีแสดงต่อพนักงานและ

ผูบ้ริหารทุก ระดบัเป็นโอกาสให้พนกังานแสดงความสามารถในการท ากิจกรรม 
2. แผนงานหลกั (Master Plan) ของกิจกรรม QCC ท่ีควบคุมและดูแลโดย

หน่วยงาน ท่ีตั้งข้ึนภายใตก้ารดูแลของผูบ้ริหารระดบัสูงท่ีชดัเจน 
3. กระบวนการควบคุมให้เป็นไปตามเป้าหมายในแต่ละระยะของ

กิจกรรม โดย หน่วยงานท่ีตั้งข้ึนภายใตก้ารดูแลของผูบ้ริหารระดบัสูง เป็นทีมตรวจ
ติดตามความคืบหน้าของแต่ ละกลุ่มอยา่งต่อเน่ือง 

4. QCC ถูกก าหนดเป็นกิจกรรมของทุกส่วนงาน และทุกระดบั  
5. ผูบ้งัคบับญัชาทุกส่วนงานเป็นเสมือนผูดู้แลกิจกรรม QCC ใน
หน่วยงานของตน 
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2.2 Material & Information Flow Chart 

2.2.1. Material & Information Flow Chart   คือ การไหลของ Material และ Information ต่างๆ 

ตลอดทั้งกระบวนการ  ตั้งแต่ตน้กระบวนการจนกระทัง่ส่งมอบใหลู้กคา้ 

 

2.2.2. Material คือ ผลิตภณัฑ ์หรือวสัดุต่างๆ ซ่ึงใชใ้นกระบวนการผลิตนั้นรวมตั้งแต่ วตัถุดิบ Part 

ท่ีสั่งซ้ือ Component Part จนกระทัง่ถึงผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป  

 

2.2.3.  Information คือ ขอ้มูลข่าวสารท่ีเก่ียวขอ้งตลอดกระบวนการผลิตตั้งแต่ Order จากลูกคา้

ตลอดจนถึงใบสั่งซ้ือวตัถุดิบ ซ่ึงแบ่งเป็น 2 ส่วนคือ Document & Kanban 

2.2.1 Flow Chart 

- Flow Chart  คือแผนภูมิการไหลซ่ึงแบ่งเป็น 2 เส้นคือ 

 

                 

ภาพท่ี 2.9 เส้นแสดงการไหล 

 

เส้นเต็มจะแสดงการไหลของ Material 

 

ภาพท่ี 2.10เส้นประจะแสดงการไหลของ Material 

 

 



35 
 

2.2.4 เส้นประจะแสดงการไหลของ  Information 

ในการเขียน Material & Information Flow Chart มีสัญลกัษณ์ท่ีใชใ้นการเขียนมากมาย แต่สามารถ

แบ่งเป็นสองส่วนหลกัๆไดด้งัน้ีคือ  Symbol of Material Flow คือ สัญลกัษณ์ท่ีเก่ียวขอ้งกบั

กระบวนการผลิต วธีิการขนยา้ยและสถานท่ีจดัเก็บหรืออีกนยัหน่ึงคือส่ิงท่ีเก่ียวขอ้งกบัการไหลของ 

Material  

Line Line Picking Area
customer

ภาพที ่2.11เส้นประจะแสดงการไหลของ  Information 

Symbol of Information Flow หรือ Kanban Flow คือสัญลกัษณ์ท่ีเก่ียวขอ้งกบัขอ้มูลขอ้

ก าหนดการสั่งผลิตการออก Order การช้ีบ่งและวธีิการท างานหรืออีกในหน่ึงคือส่ิงท่ีเก่ียวขอ้งกบั

การไหลของInformation  

ตัวอย่าง  kanban  Flow 

(Information  Flow) 

Line

 

ภาพท่ี 2.12 ตวัอยา่ง  kanban  Flow 
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Symbol of Material Flow 

 

Symbol Name Description 

 
 

customer  
 
 

 
 
 

Customer Or Supplier 
(Factory) 

 

โรงงานลูกคา้หรือ  Supplier  
ตอ้งระบุช่ือลงในสัญลกัษณ์        
โดยปกติ 
จะระบุ  Delivery  Cycle  ไว้
ดา้นล่างสัญลกัษณ์ 
 

 
 

Process

 
 

 
 

 
Production Line 

 

Line การผลิตซ่ึงจะตอ้งเขียน
รายละเอียดท่ีจ าเป็นบ่งบอก
ดว้ย เช่น 
ช่ือ Line จ านวนช้ินงานผลิต 
Capacity , Working  Shift , 
etc. 
 

 

Process

 

 
 

 
Preparation Area 

 

 
พื้นท่ีจดั Parts รอขนข้ึนรถส่ง
ของ ซ่ึงจะตอ้งระบุเวลาในการ
จดัและเวลาในการ Loading 
ข้ึนรถจนถึงเวลาออกรถ 
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Temporary Store 
 

 
พื้นท่ีเก็บ Stock ชัว่คราวท่ีไม่
มีป้าย 
ช้ีบ่งท่ีชดัเจนหรือตายตวั (Fix 
Area) 
 

            
 

 

 
 
 

Store 
 

 
พื้นท่ีเก็บ Stock มีป้ายช้ีบ่ง
ชดัเจนและแน่นอนรวมไปถึง 
Stock  ท่ีอยูใ่น Part Shutter  
 

  
 

 

Part  Flow 
 

 
 
เส้นการไหลของ Material 
หรือ Parts 
 

 
   

    
 

 
Truck 

 
 
 
วธีิการขนยา้ยสินคา้ดว้ย
รถบรรทุก 
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Dolly 
 

 
 
 
วธีิการขนยา้ยผลิตภณัฑด์ว้ย
รถเขน็หรือคน 
 

 
 

 

 
 
 

Tuk-Tuk 
 

 
 
 
วธีิการขนยา้ยผลิตภณัฑด์ว้ย
รถ  Tuk-Tuk 
 

 
 

 
  

 
 
 

Forklift 
 

 
 
 
วธีิการขนยา้ยผลิตภณัฑด์ว้ย
รถ  Forklift 
 

 

 

 
 
 
 

Distributing Post 
 

 
ตูท่ี้ใชใ้ส่ Kanban แยกแต่ Line 
การผลิตเพื่อเป็นตวั
ก าหนดการแจกจ่าย 
ไปยงั Process ท่ีจะตอ้งผลิต  
หรือเบิกช้ินงาน 
 



39 
 

 
 

xxx

 

 
 

Information 
or 

Document 
 

 
 
 
เอกสารอ่ืนๆ ท่ีไม่ใช่ Kanban 
ควรระบุชนิดเอกสารดว้ย 
 

 
 
 

I
 

 
 

Production 
Instruction 

Kanban(Lot) 
 

 
 
 
Kanban สั่งผลิตท่ีมีเง่ือนไข
การผลิตท่ีเป็น Lot 
 

 

 

 
 
 

Internet 
 

 
 
 
การส่งขอ้มูลทาง  Internet 

ตารางท่ี 2.3 Symbol of Material Flow 
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การน าไปใช้และประโยชน์ของ Material & Information Flow Chart 

 Material & Information Flow Chart เป็นเอกสารท่ีบอกรายละเอียดทั้งหมดของ  กระบวนการซ่ึงจะ

คลา้ยๆกบั QC Process Chart (Quality Plan) โดยท่ีQC Process Chart จะเนน้ไปในเร่ืองการ

ตรวจสอบผลิตภณัฑ ์แต่ Material & Information Flow Chart เนน้ในการไหลของกระบวนการ การ

เคล่ือนยา้ย การจดัเก็บและ วิธีการสั่งผลิต หรือวธีิการเบิกจ่าย             ฉะนั้น Material & 

Information Flow Chart จึงมีความส าคญัและเก่ียวขอ้งกบัหลายๆแผนกเฉกเช่น QC Process Chart 

ท่ีจ  าเป็นท่ีแต่จะตอ้งรู้ไวซ่ึ้งแผนกต่างๆจะตอ้งเขา้ใจ Material & Information Flow Chart แต่ละ

จุดเนน้ท่ีต่างกนัออกไป 
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สรุปการน า Material & Information Flow Chart ไปใช้ 

คือตอ้งตรวจสอบความสามารถ   ในการปฏิบติังานและใหมี้การปฏิบติังานให้เป็นมาตรฐาน   ใน

การปฏิบติังานเพื่อสามารถเห็นขอ้บกพร่อง   ซ่ึงจะน าไปสู่การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 

 รู้ลกัษณะการไหลของงานทั้งหมด 

 เป็นมาตราฐานในการปฏิบติังาน 

 ไวใ้ชเ้ป็นขอ้มูลในช่วง Mass Production Trial และก่อน SVP 

 ไวใ้ชใ้นการจดัเตรียมอุปกรณ์ต่าง 

 เพื่อการจดัเตรียมสถานท่ีในส่วนท่ีรับผดิชอบ 

 ใชใ้นการอบรมผูท่ี้เก่ียวขอ้ง 

 เป็นเอกสารช่วยในการพิจารณาและวเิคราะห์ปัญหา 

 อืน่ ๆ 
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บทที ่3 
         แผนงานการปฎบิัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 
3.1 แผนการปฎบิัติงานตลอด 4 เดือน  
 

       
         ITEM 

           Jun          Jul          Aug           Sep 

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

 
เรียนรู้ขั้นตอนการท างาน 

                

 
เก็บสถิติ stock ขอ้มูลสินคา้ 

                

 
วเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 

                

 
ก าหนดแนวทางแกไ้ขปัญหา 

                

เขียน MIFC หาจุดท่ีตอ้งการ
แกไ้ข 

                

ด าเนินการแกไ้ขดว้ยการ
จดัท าระบบคมับงั 

                

ตารางท่ี 3.1 แสดงแผนการปฎิบติังานตลอด 4 เดือน 
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3.2 รายละเอยีดงานทีนั่กศึกษาปฎบิัติในงานสหกจิศึกษา 
              การไดส้ังเกตุไลน์ผลิตท่ีไดเ้ก็บขอ้มูล ไดพ้บปัญหาท่ีเก่ียวกบั ไลน์ผลิตนั้นไม่มีตวั
บ่งช้ีวา่ต่อ1วนัจะตอ้งผลิต ท่ีจ  านวนก่ีบ๊อก ซ่ึงทาง Production ก็ผลิตตามจ านวนท่ีไปเบิก
ช้ินงานมาเพื่อท าการประกอบ ซ่ึงเกิดการผลิตโดยไม่มีเป้าหมาย จึงอาจส่งผลเสียต่อการ 
Stock สินคา้ท่ีมากเกินไป ท าใหเ้ปลืองพื้นท่ีมากข้ึน และหลงัจากท่ีไดป้รับปรุงไลน์ผลิตแลว้ 
โดยการใชร้ะบบคมับงัเขา้มามีส่วนร่วมต่อการผลิต โดยไดท้  าการน าคมับงัสั่งผลิตเขา้มาใช้
ในไลน์ ผลท่ีเห็นไดช้ดัคือ การผลิตนั้นเป็นไปตามจ านวนคมับงัท่ีไดว้างแผนไว ้ทาง 
Production จึงรู้วา่ต่อวนัควรผลิตท่ีจ านวนเท่าไร และควรจะหยดุผลิตท่ีเท่าไร ส่งผลใหก้าร 
Stock สินคา้นอ้ยลง ผลท่ีไดคื้อ 1.ประหยดัเน้ือท่ี 2.พนกังานหนา้ไลน์ผลิตตามจ านวนคมับงัมี
เป้าหมายต่อการ  ผลิต 3.ลด Cost ในการผลิต เช่น การประหยดัไฟฟ้าต่อเคร่ืองจกัรอีกดว้ย. 
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3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานที่นักศึกษาปฎบิัติงาน 
 

 เร่ิมต้น 

ส ำรวจปัญหำที่เกิดขึน้ในปัจจบุนั 

เลอืกปัญหำ 

ศกึษำหลกักำรท ำงำน 

สร้ำงเคร่ืองมือ 

ทดสอบกำรท ำงำน 

เสนอเป็นแนวคดิในกำรปรับปรุงและพฒันำ 

จบกำรท ำงำน 



45 
 

 

3.4 ส ารวจสถานทีเ่พือ่ศึกษาระบบของกระบวนการและสถานทีใ่นการท างานภายในบริษัท 

ขั้นตอนแรกในการท างานนั้นจะตอ้งส ารวจสถานท่ี เพื่อบอกต าแหน่งหรือสถานท่ีในแต่ละไลน์วา่ไลน์ไหน

ท างานอะไร เพื่อขั้นตอนต่อไปจะไดง่้ายต่อการหาจุดบกพร่องของแต่ละส่วนไดเ้ขา้ใจมากข้ึน โดยศึกษาตั้งแต่

ตน้กระบวนการของการสั่งสินคา้ของลูกคา้ ไปจนถึงขั้นตอนสุดทา้ยของการส่งสินคา้ไปถึงมือลูกคา้   

ดงัตารางท่ี 3.2 
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MC 

   

ท่ีรวมMaterial ท่ีสั่งจากเมกเกอร์ขา้งนอก 
 
 
 
 
 
 

C25A 

    

เคร่ืองตดัช้ินงาน Blank 
 
 
 
 
 
 

S3B 

    
เคร่ือง Press ข้ึนรูป 
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OSC 

 

Store รอส่งท าสีจาก Maker ขา้งนอก 
 
 
 
 
 
 

GMI700 
(ASSY) 

 
                   

 

ไลน์ประกอบงาน 
 
 
 
 
 
 

DC 

    
Departmentstore จดัสตอ็กเตรียมส่งลูกคา้ 

ตารางท่ี 3.2 แสดงภาพสถานท่ีจดัส่งและไลน์ผลิต 
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3.5 เกบ็ข้อมูลในแต่ละสถานทีเ่พือ่เขียน MIFC 

เก็บขอ้มูลส ารวจสถานท่ีในแต่ละไลน์เพื่อจะน ามาเขียนแผนผงั MIFC จะไดบ้อกถึงระบบการผลิตตั้งแต่แรกเร่ิม

ไปจนถึงปลายทางและเพื่อหาปัญหาในแต่ละจุดท่ีมีจุดบกพร่อง ก่อนท่ีจะน าระบบคมับงัสั่งผลิตเขา้มาใชส้ั่งผลิต

ซ่ึงก่อนท่ีจะท าการน าระบบคมับงัเขา้มาใช ้จึงจ าเป็นตอ้งสร้างแผน MIFC มาก่อนเพื่อท่ีจะไดรู้้ลูปการไหลของ

การผลิตวา่ช้ินงานนั้นๆตน้ตอมาจากไหนและปลายทางถึงไหน เพื่อท่ีจะไดแ้กปั้ญหาไดอ้ยา่งตรงจุดและเพื่อ

ดูง่ายมากข้ึน   ดงัภาพท่ี 3.1 - 3.15 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



49 
 

                                             

รูปท่ี 3.1  สั่ง Material จาก Maker ขา้งนอก                                               รูปท่ี 3.2  Materials 

                                             

รูปท่ี 3.3  น าแมททีเรียลเขา้เคร่ือง C25A                                  รุป

ท่ี 3.4 รูปร่างท่ีตดัโดย เคร่ือง C25A 

                                           

                  รูปท่ี 3.5    ป้ัมข้ึนรูป                                                          รูปท่ี 3.6  รูปร่างท่ีข้ึนรูปแลว้  
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       รูปท่ี 3.7  รอส่งไปท าสี ชุบซ้ิง                                                               รูปท่ี 3.8  ส่งชุบซ้ิง 

                                                       

  รูปท่ี 3.9   Stock ชุบซ้ิงแลว้QCตรวจสอบ                                                    รุปท่ี 3.10   รอประกอบ 

                                                     

              รูปท่ี 3.11   เขา้ไลน์ประกอบ                                                             รูปท่ี 3.12      เสร็จสมบูรณ์  
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              รูปท่ี 3.13  น าช้ินงานใส่  dolly                                         รูปท่ี 3.14 Stock DC  เพื่อไปเก็บในStock DC 

 

 

รูปท่ี 3.15   เตรียมส่งให ้costomers (ลูกคา้) 
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3.6 วเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 

ซ่ึงสาเหตุของปัญหาท่ีพบนั้นคือ ไลน์ ASSY ซ่ึงปัญหาท่ีพบคือ มีสินคา้คงคลงัเป็นจ านวนมากและเกินความ

จ าเป็น ซ่ึงเกิดผลให้เกิด  

1.Cost หรือเกิดตน้ทุนทางการผลิต  

2.เกิดการสูญเสียเน้ือท่ี จากเดิมปกติเน้ือท่ีมีขนาดเล็กอยูแ่ลว้ ก็ท  าใหเ้น้ือท่ียิง่เล็กเขา้ใหญ่  

3.สินคา้อาจเกิดสนิมข้ึนได ้และอีกปัจจยัท่ีท าใหสิ้นคา้มีจ านวนท่ีมากเกินความจ าเป็นนัน่ก็คือ พนกังานในไลน์ 

ASSY ไม่ทราบวา่จะตอ้งผลิตสินคา้เป็นจ านวนเท่าไรภายในหน่ึงวนั หรือพนกังานเขา้ใจแค่วา่ เพียงแค่ผลิตให้

หมดท่ีเอา companent มาจากไลน์ ASSY ท่ีถูกไปส่งชุบสี ซ่ึงการท างานท่ียงัไม่เป็นระบบน้ีจะส่งผลให ้เกิดการ

ผลิตท่ีเกินความจ าเป็นเป็นอยา่งมาก  

 

ภาพท่ี3.16   ทา้ยไลน์ ASSY ปัญหาการสต็อกสินคา้ท่ีมากเกินความจ าเป็น 

 ซ่ึงก่อนท่ีจะปรับปรุงและแกไ้ขในส่วนน้ี ขา้พเจา้จึงใชว้ธีิการ สร้าง MIFC เพื่อใหผู้อ่้านไดเ้ขา้ใจและ

เขา้ถึงมากข้ึน เพื่อบอกเก่ียวกบัปัญหาในส่วนท่ีจะเขา้ไปพฒันาและปรับปรุงใหดี้ยิง่ข้ึน ดงัรูปท่ี3.4 
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Before MIFC ก่อนการปรับปรุง 

ซ่ึงก่อนท่ีจะท าการน าระบบคมับงัเขา้มาใช ้จึงจ าเป็นตอ้งสร้างแผน MIFC มาก่อนเพื่อท่ีจะไดรู้้ลูปการไหลของการผลิตวา่ช้ินงานนั้นๆตน้ตอมาจากไหนและปลายทางถึงไหน 
เพื่อท่ีจะไดแ้กปั้ญหาไดอ้ยา่งตรงจุดและเพื่อดูง่ายมากข้ึน. 

ภาพท่ี 3.17 Before MIFC ก่อนการปรับปรุง 

    Maker Material Press OSC  Assembly         DC    Costomer

GMT-710-02 GMT-710-02 GMT-710Z01 GMT-710

GMT-711-02 GMT-711-02 GMT-710Z02 GMT-711

GMT-708-01 GMT-708-01 GMT-711Z01 GMT-714

GMT-708-02 GMT-708-02 GMT-711Z02 GMT-715

GMT-709-01 GMT-709-01 GMT-708-03 GMT-716

GMT-709-02 GMT-709-02 GMT-708-04 GMT-717

GMT-712-01 GMT-712-01 GMT-710-03

GMT-712-02 GMT-712-02 GMT-712-02 GMT-708-05

GMT-713-01 GMT-713-01 GMT-713-02 GMT-708-06

GMT-713-02 GMT-713-02 GMT-712-03

GMT-708-02

GMT-709-02

GMT-710-01

GMT-711-01

GMT-708-03

GMT-708-04

GMT-710-03

GMT-708-03

GMT-708-04

GMT-708-05

GMT-712-03

GMT-708-06

customer
Maker MC Q ProcessC25A

ProcessS6A

OSC

ProcessMaker

OSC Q ProcessASSY DC
customerCostomer

ProcessS3B

customerMaker

customerMaker

customerMaker

customerMaker

customerMaker

IBM Compatible

PlanPlan
Plan

IBM Compatible

      

Plan Plan

Plan

PlanPDS
Plan
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                                              จากสัญลกัษณ์ท่ีไดท้  าไว ้ในภาพท่ี  3.17 คือ Stock ท่ีไดเ้ขา้ไป
แกปั้ญหา จากภาพท่ีเห็นนั้นสตอ็กสินคา้มีการคา้งไวเ้ป็นนวนมากพอสมควร เพราะพนกังงานมีการ
ผลิตเติมให้เตม็สต็อก โดยไม่มีระบบการสั่งผลิตท่ีเป็นระบบ กล่าวคือ พนกังานมีการผลิตไปเร่ือยๆ
จึงเป็นเหตุผลให ้เกิด Cost ช้ินส่วนอาจเกิดสนิมไดถ้า้มีการสตอ็กเป็นระยะเวลานาน. 

 
 

Before 

 
รูปท่ี 3.18 ก่อนการปรับปรุง 
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บทที ่4 
 วเิคราะห์และสรุปผลการด าเนินงาน 
4.1 วเิคราะห์ผลงาน 
หลงัจากท่ีไดเ้ขียน MIFC เพื่อหาปัญหาในการพฒันาและแกไ้ขปรับปรุงก็ไดพ้บกบัปัญหา สต็อก
ทา้ยไลน์ของไลน์ ASSY โดยมีสินคา้ท่ีมีการสตอ็กมากเกินความจ าเป็นอยา่งมากท าให้ส่งผลเสียไม่
วา่จะเป็นดา้น ตน้ทุน(cost)ของการผลิต และการสูญเสีย(loss)พื้นท่ี ในการท างานมากข้ึน รวมไปถึง
สนิมท่ีอาจเกิดข้ึนกบัช้ินงานได ้ดงันั้นขา้พเจา้จึงจดัท าระบบคมับงัสั่งผลิตมาเพื่อแกไ้ขปัญหาน้ี 
เป้าหมายเพื่อใหก้ารผลิตนั้นเป็นระบบมากข้ึน และก่อนท่ีจะมาเป็นคมับงันั้น จ าเป็นตอ้งรู้ท่ีมาและ
การไหลของงาน โดยเร่ิมจากการเขียน MIFC และเช็คความตอ้งการสินคา้จากลูกคา้ต่อเดือนวา่ลูกคา้
ตอ้งการเดือนละก่ีช้ิน จึงสามารถท าคมับงัข้ึนมาได ้ดงัตารางท่ี 4.1 
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ตารางท่ี 4.1 คมับงัสั่งผลิต 
 
 
 
 

 



58 
 

4.2 อธิบายเกีย่วกบัคัมบัง 

 
ภาพท่ี 4.1 ใบคมับงั 

ตารางท่ี 4.2 สัญลกัษณ์และความหมายในคมับงั 
 

 
สัญลกัษณ์ของสี 

 
ความหมาย 

  
ช่ือไลน์ผลิต 

ผลิตงานใหลู้กคา้ General Motor Thailand. 
  

จ านวน Packing/box 

  
ช่ือ Code  

  
ล าดบัคมับงั 
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4.3 วธีิค านวณการปล่อยคัมบังไปสู่การเร่ิมการผลติ 
การปล่อยคมับงัไปสู่ไลน์ผลิตนั้นจะตอ้ง Forecast กบัทางลูกคา้ก่อนวา่ในเดือนนั้นลูกคา้จะตอ้งการช้ินงาน
เป็นจ านวนก่ีช้ินมากนอ้ยเท่าไร แลว้เราก็น าจ านวนสินคา้ท่ีลูกคา้ Forecast มา หารกบัจ านวนวนัท างาน
ของลูกคา้แลว้เราจึงน าค่าท่ีไดม้าหารกบัจ านวน Packing จึงสามารถรู้วา่ ในหน่ึงวนัจะตอ้ง ปล่อยคมับงัไป
ใหท้าง Production ผลิตเป็นจ านวนเท่าไรต่อ1วนั   
จากสูตร 
 

วธีิค านวณช้ินงานทีต้่องผลติภายในหน่ึงวัน 
ค่า Forecast ลูกคา้ / จ านวนวนัท างานของลูกคา้ = จ านวนช้ินงานท่ีตอ้งผลิตต่อวนั 

 
วธีิค านวณการปล่อยคัมบังใส่ตู้คัมบัง 

จ านวนช้ินงานท่ีตอ้งผลิตต่อวนั / จ  านวณPacking = จ  านวณคมับงัท่ีปล่อยไปสู่ไลน์ผลิต 
 

 
ภาพท่ี 4.2  ตูใ้ส่คมับงั 
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4.4 ความหมายในตู้คัมบังทีใ่ช้ใส่คัมบัง 
 

โดยสมมุติว่า  ลูกคา้ Chevrolet ตอ้งการสินคา้ GMT-710 จ านวณ 3630 ช้ิน / 22 วนัท างาน = 165 

จ านวณช้ินงานท่ีตอ้งผลิตต่อวนั 165 / 15 =  11 ใบคมับงั  ดงันั้น Lot size ต่อวนัจะตอ้งผลิตเป็นจ านวณ 11 
คมับงัหรือจ านวนช้ินงานเท่ากบั 165ช้ิน  ดงัรูปท่ี 4.4 

 
ภาพท่ี 4.3 ตูค้มับงัท่ีใชใ้ส่คมับงั 

 
สัญลกัษณ์ของสี 

 
ความหมาย 

  
Total Kanban 

 
 Lot size 

ปริมาณท่ีจะตอ้งผลิตต่อวนั 

 Safety Stock (K/B) 
มีไวเ้พื่อความปลอดภยัในดา้นการขนส่งใหลู้กคา้ 

ตารางท่ี 4.3 สัญลกัษณ์และความหมาย 
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4.5  After MIFC หลงัการปรับปรุง 
 
โดยหลงัจากการใชค้มับงั ผลท่ีไดคื้อสินคา้มีจ านวณนอ้ยลง และจากเดิมจุดท่ีไดเ้ขา้มาแกปั้ญหานั้นมี
จ านวณสินคา้คงคลงัมาก ท าใหมี้การจดัเก็บเป็นแบบ Store และหลงัจากท่ีไดเ้ขา้มาปรับปรุงในจุดน้ี โดย
ใชร้ะบบคมับงั Toyota Production System ส่งผลใหพ้นกังานรู้วา่จะตอ้งผลิตเป็นจ านวณเท่าไรต่อวนัและ
เปล่ียนเป็นงานกองท่ีใชเ้วลาไม่นาน โดยเปล่ียนจาก Store เป็นงานกอง โดยสินคา้ท่ีผลิตเสร็จแลว้จะถูก
น าไปวางบนดอลล่ี จนครบตามจ านวณคมับงัท่ีผลิตต่อวนั จากนั้นคนเดินงานก็จะเขน็ดอลล่ีไปท่ี Store DC  
เพื่อท าการเตรียมส่งสินคา้ใหก้บัลูกคา้ ดงัรูปท่ี  4.5 
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After MIFC หลงัการปรับปรุง 

 
ภาพท่ี 4.4  After MIFC หลงัการปรับปรุง 

    Maker Material Press OSC  Assembly         DC    Costomer

GMT-710-02 GMT-710-02 GMT-710Z01 GMT-710

GMT-711-02 GMT-711-02 GMT-710Z02 GMT-711

GMT-708-01 GMT-708-01 GMT-711Z01 GMT-714

GMT-708-02 GMT-708-02 GMT-711Z02 GMT-715

GMT-709-01 GMT-709-01 GMT-708-03 GMT-716

GMT-709-02 GMT-709-02 GMT-708-04 GMT-717

GMT-712-01 GMT-712-01 GMT-710-03

GMT-712-02 GMT-712-02 GMT-712-02 GMT-708-05

GMT-713-01 GMT-713-01 GMT-713-02 GMT-708-06

GMT-713-02 GMT-713-02 GMT-712-03

GMT-708-02

GMT-709-02

GMT-710-01

GMT-711-01

GMT-708-03

GMT-708-04

GMT-710-03

GMT-708-03

GMT-708-04

GMT-708-05

GMT-712-03

GMT-708-06

customer
Maker MC Q ProcessC25A

ProcessS6A

OSC

ProcessMaker

OSC Q ProcessASSY DC
customerCostomer

ProcessS3B

customerMaker

customerMaker

customerMaker

customerMaker

customerMaker

IBM Compatible

PlanPlan
Plan

IBM Compatible

      

Plan Plan I

 
Lot Post

Plan

IPlanPDS
Plan
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                         จากสัญลกัษณ์ท่ีไดท้  าไว ้ในภาพท่ี 4.4   หลงัจากท่ีไดน้ าระบบคมับงั
เขา้มาใชแ้ลว้ จากท่ีสังเกตจากเดิมคือมีสินคา้สต็อกคงคลงัท่ีมาก หลงัจากไดป้รับปรุงแลว้จะมีการ
น าช้ินงานมาวางไวบ้น Dolly คนพนกังานเดินงานจะส่งช้ินงานไปต่อท่ีไลน์  DC เพื่อท าการส่งให้
ลูกคา้ต่อไป 

 

After 

 
ภาพท่ี 4.5  หลงัการปรับปรุง 
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ก่อนท า                                                             หลงัท า 

     
                     ภาพท่ี 4.6ก่อนปรับปรุง                                           ภาพท่ี 4.7 หลงัปรับปรุง 

ตารางท่ี 4.2 การเปรียบเทียบขอ้ดีและขอ้เสีย 

 

ขอ้ดี 
 

ขอ้เสีย 
1.ท าใหกิ้จการสามารถเผชิญกกบัการเปล่ียนแปลงของ
ความตอ้งการของลูกคา้ไดโ้ดยไม่เกิดปัญหาสินคา้ไม่
พอใช ้
2.ในดา้นท่ีกิจการเป็นการผลิต หรือในการด าเนินการ
ของกิจการ การท่ีมีสินคา้เก็บไวจ้ะช่วยป้องกนัการขาด
แคลนสินคา้ โดยเฉพาะอยา่งยิง่สินคา้ตามฤดูกาล หรือ
สินคา้ท่ีมีผูผ้ลิตขายนอ้ย สินคา้ท่ีหายาก หรือสินคา้ท่ีมี
การส่งไม่แน่นอน 
3.เพื่อใหก้ารผลิตด าเนินไปไดอ้ยา่งสม ่าเสมอ 
4.ช่วยลดตน้ทุนสินคา้ เน่ืองจากการสั่งซ้ือปริมาณมาก
หรือสั่งผลิตคราวละมากๆ 
5.ช่วยประหยดัตน้ทุนการสั่งซ้ือ ไดแ้ก่ตน้ทุนการออก
ใบสั่งซ้ือ การติดตามการสั่งซ้ือ หรือการตรวจรับสินคา้ 
เป็นตน้ 
 

1.ตอ้งใชเ้งินส่วนหน่ึงไปในการสั่งซ้ือสินคา้มาเก็บไว ้ท า
ใหเ้งินจมอยูใ่นรูปของพสัดุคงคลงั อาจท าใหข้าดเงิน
หมุนเวยีนได ้
2.เสียค่าใชจ่้ายในการดูแลรักษา 
3.เกิดความเส่ียงในการสูญหาย เสียหาย ลา้สมยั หรือ
เส่ือมสภาพก่อนน ามาใชห้รือจ าหน่าย 
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4.6   ผลงานการลดจ านวน Stockจ านวนบ็อกช้ินงานต่อเดือน และช่วงปริมาณการสต็อก
ของแต่ละเดือน 

 เดือน 1 เดือน 2 เดือน 3 เดือน 4 

GMT-710 3740 3630 3505 3500 

GMT-711 3250 3505 3050 2950 

GMT-714 2760 2010 2435 2515 

GMT-715 2893 2005 2532 2530 

GMT-716 2601 1997 2325 2395 

GMT-717 3053 2185 2767 2845 

GMT38001 1194 769 940 910 

GMT38002 1424 915 1020 1000 

ตารางท่ี 4.3 ผลงานการลดจ านวน Stock 

 
 
 

 



66 
 

4.7 กราฟแสดงจ านวนสตอ็กสินค้า Line General Motor (GM) ตลอด 4 เดอืนทีไ่ด้เข้า
มาปรับปรุง 

 

 
ภาพท่ี 4.8 กราฟแสดงจ านวนสตอ็กสินคา้ 

 
จากกราฟ จุดสังเกตุของเดือนแรก จะมีกราฟสูง เน่ืองจากมีการ Stock สินคา้เป็นจ านวนมาก เพราะ
เป็นช่วงเก็บขอ้มูลก่อนการแกปั้ญหา และเดือนท่ี 2 สาเหตุท่ีต ่าลงมาเพราะเดือนนั้นมีวนัหยดุหลาย
วนั ท าใหก้ารสตอ็กไม่เพิ่มข้ึนเพราะวนัหยดุบริษทัปิด ต่อมาเดือนท่ี 3และ4 ไดท้  าการปรับปรุง
แกไ้แลว้ดว้ยวธีิใชค้  าบงั เขา้มามีส่วนร่วมในการผลิต เพื่อใหก้ารผลิตมีเป้าหมาย จึงส่งผลให ้Stock 
สินคา้นอ้ยลง เพราะมีระบบ Plan เขา้มา วา่ต่อวนัจะตอ้งผลิตเท่าไร โดยทาง Production Planning 
จะเปก าหนดวา่ต่อวนัจะตอ้งผลิตเท่าไร เพื่อใหท้นัการส่งใหลู้กคา้ 

0

500

1000

1500

2000

2500

3000

3500

4000

GMT-710 GMT-711 GMT-714 GMT-715 GMT-716 GMT-717 GMT38001 GMT38002

Chart Title

เดือน 1 เดือน 2 เดือน 3 เดือน 4
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 บทที่ 5 
ข้อสรุปและข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการท างาน 
          ตลอดระยะเวลาการท างานท่ีบริษัทยาณภณัฑ์ จ ากดั (มหาชน) ได้รับความรู้และทกัษะ
ในการท างานในหลายๆด้านท่ีไมเ่คยท ามาก่อน และได้รู้เก่ียวกบัระบบการท าการผลิต และ
ระบบภายในโรงงานซึง่เป็นประสบการณ์ท่ีดีอยา่งมาก รวมไปถึงการเรียนรู้จากพ่ีๆในแผนก ได้
รู้จกัความรักความสามคัคี ท างานเป็นทีม เพ่ือให้งานนัน้ส าเร็จลลุว่งไปด้วยดี และโรงงานนีก็้
สอนอะไรหลายๆอยา่ง อาทิเชน่ การจดัระเบียบการผลิตอยา่งมีขัน้มีตอน, การท า Layout ให้
ง่ายและสะดวกตอ่พนกังานในไลน์ผลิต, การเขียน MIFC สายการผลิตตัง้แตล่กูค้าสัง่ไปจน
สิน้สดุการผลิตและเตรียมจดัสง่, การปลอ่ยคมับงัสัง่ผลิตเพ่ือท่ีจะได้ผลิตชิน้งานตามท่ีเรา
วางแผนไว้ และได้เรียนรู้วิธีการลดต้นทนุเพ่ือให้บริษัทได้ก าไรสงูสดุ  โดยตลอดระยะเวลา
การศกึษางานและหลกัการท างานนัน้ ข้าพเจ้าได้สงัเกตเุห็นข้อบกพร่องของการท างานท่ียงัไม่
เป็นระบบ เชน่การสต็อกสินค้า และการผลิตสินค้ามากจนเกินไป สง่ผลเสียให้โรงงานท่ีมีขนาด
เล็กอยูแ่ล้วบวกกบัการท่ีมีสตอ็กสินค้ามากจนเกินไปท าให้เกิดผล การใช้เนืท่ี้ท่ีเยอะไป 
เน่ืองจากมีสต็อกสินค้าสงู และการสต็อกสินค้าท่ีมากเกินไปนัน้ ซง่แน่นอนวา่มนัไมใ่ชผ่ลดี 
เพราะอาจสง่ผลให้ชิน้งานท่ียงัไมถ่กูสง่อาจเกิดสนิมได้ และการผลิตท่ีไมมี่ตวับง่ชีว้า่วนันงึ
จะต้องผลิตสินค้าเป็นจ านวนเทา่ไร ซึง่ในชว่งแรกๆ มีสต็อกสินค้าท่ียงัไมร่อการจดัสง่เยอะมาก
พอสมควร ข้าพเจ้าเลยสงัเกตแุละจงึได้น าปัญหานีม้าแก้ไขและปรับปรุงเพ่ือท่ีจะให้บริษัทไม่
เปลืองงบต้นทนุท่ีมากเกินไปและชว่ยลดปัญหาเก่ียวกบัเนือ้ท่ีภายในโรงงาน รวมไปถึงการน า
ระบบเค้ามาใช้ในสายการผลิต เพ่ือท่ีจะให้การท างานนัน้มีประสิทธิภาพมากย่ิงขึน้. 
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5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา  
     ปัญหาท่ีพบในการลงมือแก้ไข คือ พนกังานในไลน์ผลิต ไมท่ราบวา่จะต้องผลิตเท่าไร รู้แค่
วา่ผลิตให้หมดตามจ านวนบ็อกท่ีเอามา ซึง่ปัญหานีเ้กิดการผลิตแบบเร่ือยๆผลิตแบบเตมิเตม็ 
ซึง่มีผลเสียตอ่งบต้นทนุและพืน้ท่ีเพราะ สตอ็กค้างมากพอควร 
1. ส ารวจตัง้แตล่กูค้าสัง่ Order วา่ปริมาณการสัง่ตอ่เดือนปริมาณของการสัง่อยูท่ี่ปริมาณ

เทา่ไร 
2. น าปริมาณการสัง่นัน้ มาหารกบัจ านวนวนัท างาน เพ่ือท่ีจะได้รู้วา่วนันงึจะต้องท าการผลิต

เทา่ไร 
3. เช็คสต็อกทกุวนัเพ่ือจะได้รู้ว่าก่อนการด าเนินการแก้ไขและหลงัการด าเนินการแก้ไขนัน้ มี

ผลตา่งกนัมากน้อยเทา่ไร 
4. ท าระบบคมับงั เพื่อจะได้บง่ชีว้า่ชิน้งานถกูผลิตไปเป็นจ านวนก่ีชิน้และก่ีบอ็ก และเพ่ือ

ก าหนดปริมาณสต็อกสินค้า ไมม่ากเกินไปและให้เกิดความคงท่ี ตอ่สายการผลิต  
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5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
          ระบบคมับงัท่ีได้น ามาใช้ในการสัง่ผลิตนัน้ ก็สามารถจดัการเก่ียวสายการผลิต 
เพ่ือให้เกิดเป็นระบบ เพ่ือท่ีง่ายตอ่การสัง่ผลิต และง่ายตอ่การเช็คจ านวนสินค้าวา่สินค้า
ถกูขายไปแล้วจ านวนเทา่ไร แล้วเม่ือถกูขายไปแล้วคมับงัจะถกูน ามาเก็บเข้าตู้คมับงั
เพ่ือให้พนกังานในไลน์ผลิตนัน้ ได้ดงึคมับงัไปผลิตตามจ านวนคมับงั เชน่ คมับงักบัมา
ในตู้  90 คมับงั พนกังาน (Production) ก็จะทการผลิต จ านวน 90 บอ็กตามจ านวนท่ีคมั
บงัสัง่ให้ผลิต.  
 
 
 
 
 
 
 
 

 



เอกสารอ้างองิ 

1.แนวคิดและวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้ง 

-เวป็ไซด ์: http://digi.library.tu.ac.th/thesis/it/0508/03CHAPTER2.pdf    

 

2.Toyota Production System 

-เวป็ไซด ์: http://www.thaiauto.or.th/ContentImages/TPS/Case2.pdf 

 

 

 

 

 

http://digi.library.tu.ac.th/thesis/it/0508/03CHAPTER2.pdf
http://www.thaiauto.or.th/ContentImages/TPS/Case2.pdf
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รายงานประจ าสัปดาห์ 

 

 



 

 



 

 

 

 



 

 

 



 

 

 

 



 

 

 

 



 

 

 

 



 

 

 

 



 

 

 

 



 

 

 

 



 

 

 

 



 

 

 

 



 

 

 

 



 

 

 

 



 

 

 



 

 

 



ประวตัิผู้วจิัย 

ช่ือ-สกุล                          นายคมกริบ เขม้แขง็ 

วนั เดือน ปีเกิด                13 มกราคม 2540 

ประวติัการศึกษา 

ระดบัประถมศึกษา          ระดบัประถมศึกษาตอนปลาย 

                                        โรงเรียนสารสาสน์พฒันา  พ.ศ.2552 

                                         ระดบัมธัยมศึกษาตอนปลาย  

                                         โรงเรียนพระแม่มารีสาธุประดิษฐ ์พ.ศ. 2558 

ทุนการศึกษา                    - 

ประวติัเขา้ฝึกอบรม           

ประวติัการท างาน             ครูสอนพิเศษ คณิตศาสตร์ วทิยาศาสตร์ และภาษาญ่ีปุน 

                                         ( สถาบนั U.N.N. ACADEMY) และ สอนตามบา้น. 

                                          พนกังานส่งของและฝ่ายขาย บริษทั SUPERSAVE การไฟฟ้า.                    

ประกาศเกียรติบติั             เล่นดนตรีในเครือพระแม่มารี (รางวลัเหรียญทองแดง) 

                                          คดัลายมือแข่งในเครือประจ าโรงเรียน  

                                          ครูผูส้อนดีเด่น  สาขาวชิา คณิตศาสตร์พื้นฐาน 

                                          ครูผูส้อนดีเด่น  สาขาวชิา วทิยาศาสตร์พื้นฐาน 

                                          ครูผูส้อนดีเด่น  สาขาวชิา ภาษาญ่ีปุ่นพื้นฐาน 

                                          (สถาบนั U.U.N. ACADEMY) 
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