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บทคดัย่อ 

โครงงานน้ีเป็นการศึกษา การลดสินคา้คงคลงัในกระบวนการผลิตโดยใชร้ะบบการผลิต

แบบดึงโดยจะทาํการใชร้ะบบการผลิตแบบดึงกรณีศึกษาบริษทัแคนนอนไฮเทค ประเทศไทยจาํกดั 

ใน Line การผลิต Power supply unit และ PCB Assembly Line 2 โดยมีวถัตุประสงคเ์พื่อลดสินคา้

คงคลงัลด 50 % ในการนาํระบบการผลิตแบบดึงเขา้มาใชใ้น Line การผลิตนั้นจะเร่ิมตั้งแต่ศึกษา

สภาพปัจจุบนั เก็บขอ้มูลต่างสภาพปัจจุบนั วางแผนการผลิต เตรียมอุปกรณ์ และฝึกหัดพนกังานให้

เขา้ใจในระบบการผลิตแบบดึง 

หลงัจากใชร้ะบบการผลิตแบบดึงพบว่าสินคา้คงคลงัลดลงจาก 31 ชัว่โมงเหลือ 8 ชัว่โมง

คิดเป็น 74.19% ใน Line Power supply unit และจาก 17.19 ชัว่โมงเหลือ 8 ชัว่โมง คิดเป็น 53.46% 

ใน PCB Assembly Line2 

 คาํสาํคญั : ระบบการผลิตแบบดึง/Kanban/สินคา้คงคลงั/PCB 
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Abstract  

 

The emphasis in this report is on bringing pulling system into PCB product 

lines.  Pulling system, therefore, are aimed here to reduce inventory.  In this report, it provides 

the   step by step process in using pulling system. After pull system, inventory was reduced 

from 31 hours to 8 hours equivalent to 74.19% in Line Power supply unit, and from 17.19 hours 

to 8 hrs equivalent to 53.46% in PCB Assembly Line2. 
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รูปที ่ 1.1   แผนท่ีตั้งบริษทั Canon Hi-Tech (Thailand) Ltd 
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ทุนจดทะเบียนแรกเร่ิม     : 1,800 ลา้นบาท (แคนนอน อิงค ์ถือหุน้ 100%)  

เน้ือท่ี    : ท่ีดิน 305,663ตารางเมตร   

                    อาคารโรงงาน 121,603 ตารางเมตร 

จาํนวนพนกังาน           : 9,399   คน 

เพศชาย   : 25% 

เพศหญิง  :  75% 

พนกังานประจาํ  : 5,735 คน 

พนกังานสญัญาจา้ง : 2,047 คน 

ชาวญ่ีปุ่น  : 41 คน 

สายการผลิต         : แบ่งออกเป็น 3 Manufacturing 

- MFG 1  ประกอบ Printer และ Fax 

- MFG 2  ผลิตช้ินส่วนพลาสติกและโลหะ 

- MFG 3 ดูแลควบคุมเก่ียวกบัการผลิต PCB และ PSU 

กาํลงัการผลิตต่อปี  

- Single Function Printer (SFP)     2,091,732 Unit / Year 

- Multi Function Printer (MFP)  3,563,521 Unit / Year 

- Facsimiles    275,375  Unit / Year 

- Scanners    61,230  Unit / Year 
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1.2 ลกัษณะธุรกิจของสถานประกอบการ 

ปรัชญาของแคนนอน 

แคนนอนมีหลกัปรัชญาท่ียดึถือร่วมกนัคือ “Kyosei” ซ่ึงมีความหมายวา่ “การดาํรงอยูแ่ละ

ทาํงานร่วมกนั เพื่อสร้างสรรคส่ิ์งท่ีดีต่อมนุษย ์สงัคม และส่ิงแวดลอ้ม” 

ลกัษณะธุรกิจของสถานประกอบการ  

บริษทั Canon ก่อตั้งข้ึนเม่ือ พ.ศ. 2476 ท่ีประเทศญ่ีปุ่นและไดเ้จริญเติบโตอยา่งรวดเร็วในการ

ผลิตกลอ้งถ่ายรูปและอุปกรณ์เคร่ืองใชส้าํนกังาน  มีเครือข่ายอยูใ่นต่างประเทศมากกวา่ 140 แห่ง และ

ต่อมา บริษทั Canon Hi-Tech (Thailand) Ltd. ไดก่้อตั้งข้ึนเม่ือ พ.ศ. 2533 ไดรั้บการส่งเสริมการลงทุน

จากคณะกรรมการส่งเสริมการลงทุน ( BOI ) เพื่อเป็นฐานการผลิตของผลิตภณัฑแ์คนนอนในประเทศ

ไทย  สาํหรับกลุ่มแคนนอนในประเทศไทย  มีทั้งหมด  3  บริษทั คือ 

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

- บริษทั แคนนอน เอน็จิเนียร่ิง  ( ประเทศไทย ) จาํกดั ( CET ) 

- บริษทัแคนนอน  มาร์เกต็ต้ิง  ( ประเทศไทย ) จาํกดั  ( CMT ) 

Canon Hi-Tech (Thailand) Ltd.  ดาํเนินธุรกิจอุตสาหกรรมการผลิตเคร่ือง Printer และ

โทรสาร แลว้ส่งสินคา้ออกไปยงัต่างประเทศ ไม่วา่จะเป็น ญ่ีปุ่น เยอรมนั อเมริกา ฯลฯ    

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่1.2.1  ภาพอาคารโรงงาน Canon Hi-Tech (Thailand) Ltd. 
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กลุ่มบริษทัแคนนอน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่1.2.2  กลุ่มบริษทั 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 “ ส่ิงของ ”  เช่น  ผลิตภณัฑ ์ ช้ินส่วน  แม่พิมพ ์ระบบ ฯลฯ 

2. ยกระดบัประสิทธิภาพ   

- การผลิต 

- เทคโนโลย ี

- ตน้ทุนการผลิต 

3. ส่งเสริมการพฒันาบุคลากรเพื่อมุ่งสู่การพึ่งพาตนเอง 

4. ส่งเสริมกิจกรรมดา้นส่ิงแวดลอ้ม  ความปลอดภยั  และชีวอนามยั 

5. ส่งเสริมการทาํประโยชน์เพือ่สงัคม และกิจกรรมรองรับความเส่ียง 

 

นโยบายการบริหารทรัพยากรบุคคล 

บริษทัตระหนกัดีวา่ทรัพยากรบุคคลมีความสาํคญัต่อความเจริญกา้วหนา้ของบริษทั บริษทัจึง

กาํหนดนโยบายในการบริหารทรัพยากรบุคคลดงัน้ี 

1. คาํนึงถึงประวติัศาสตร์  วฒันธรรม  และสงัคมของประเทศ 

2. ปฏิบติัตามบทบญัญติัแห่งกฏหมายประเทศ 

3. สร้างจิตสาํนึกในการทาํงานใหแ้ก่พนกังาน 

4. พฒันาความรู้  ความสามารถใหก้บัพนกังาน 

สโลแกน 

มูง่สูก่ารเป็นผู้ นําทางด้านอตุสาหกรรมการผลติ 

ด้วยแนวคิดใหม่ และท้าทายอย่างไมห่ยดุยัง้ 

ร่วมสร้างบริษัทท่ีพนกังานสามารถทํางานด้วยความร่าเริงสดใส 

และความภาคภมิูใจ  โดยถือให้ปี 2010  นีเ้ป็น 

“ ปีแรกแหง่การเติบโต ”  กนัเถอะ ! 
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5. ส่งเสริมสุขภาพอนามยัท่ีดีของพนกังาน 

6. คาํนึงถึงความกา้วหนา้ทางวชิาชีพของพนกังาน 

7. คาํนึงถึงค่าตอบแทน  สิทธิสวสัดิการของพนกังาน 

8. ส่งเสริมพนัธภาพท่ีดีระหวา่งพนกังานและบริษทั 

9. มีมาตรการลงโทษต่อผูฝ่้าฝืนระเบียบกฏเกณฑข์องบริษทัอยา่งจริงจงัดว้ยความเป็นธรรมและ

เหมาะสม 

10. คาํนึงถึงความปลอดภยั  และส่ิงแวดลอ้มท่ีดี 

 

 

   รูปที ่1.2.3 ตวัอยา่งผลิตภณัฑท่ี์โรงงาน Canon Hi-Tech (Thailand) Ltd. ผลิตข้ึน 
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1.3 รูปแบบการจดัการองคก์รและการบริหารองคก์ร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่ 1.3.1 แผนผงัการจดัการองคก์รของ Canon Hi-Tech (Thailand) Ltd.

ประธานกรรมการ

 Kazuhiro Kitamura 

Executive 
 Akira  Ishizaka 

Corporate 
 Akira Ishizaka 

Personnel & General 
 

คณุสนัติ  เตะชะฤทธ์ิเกษม 

Accounting 

Rikiya  shibaragi 

Manufacturing 3 

Hitoshi  Arima 

Manufacturing 2 

คณุมนสั  บญุสนอง 

Manufacturing 1 

Takeshi  Abe 

Environment 
 

คณุไตรรัตน์  ประยรูคํา 

Production 
 

คณุวิฑรูย์  กระจ่างดารา 

Part Engineering 

Hiromi  Kondou 

Product 
 Hiromi  Kondou 

Quality Assurance 

Hizao  Kokumai 

Production 
 

คณุขจร  เห็มยากาศ 

Material Purchasing 

Fujio  Watanabe 

Media Production 
 Makoto  Tanada 

ผ้จดัการโรงงาน 

Hiromi  Kondou 

CM
 

PGA 

ACC 

PUR

 
  

PAD 

QA 

PE 

PTE 

PDE 

EED 

MFG1 

MFG2 

MFG3 

MD 

ปฏิรูปการผลิต ดแูล

เจ้าหน้าท่ีญ่ีปุ่ น  รถรับสง่ 

บริหารงานบคุคลและกิจการ

ทัว่ไป ความปลอดภยั 

การเงิน การบญัชี  และ

ระบบคอมพิวเตอร์ 

จดัซือ้ชิน้สว่นสําหรับการ

ผลิต 

ปฏิรูปการผลิต ดแูล

เจ้าหน้าท่ีญ่ีปุ่ น  รถรับสง่ 

ควบคมุและตรวจสอบ

คณุภาพ 

ควบคมุวิศวกรรมเก่ียวกบั

ผลิตภณัฑ์ 

ควบคมุวิศวกรรมเก่ียวกบั

ชิน้ส่วนการผลิต 

วิศวกรรมเก่ียวกบัอปุกรณ์ 

เคร่ืองมือการผลติ ซ่อมบํารุง 

สง่เสริมระบบสิง่แวดล้อม 

ดแูลควบคมุเก่ียวกบัการ

ผลิต PCB และ PSU 

ประกอบผลติภณัฑ์เคร่ือง

พริน้เตอร์และเคร่ืองโทรสาร 

ผลิตชิน้ส่วนพลาสติกและโลหะ 

ควบคมุและผลติกระดาษ

ประเภทต่าง ๆ ท่ีใช้กบัพริน้เตอร์ 
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รูปที ่1.3.2 รูปแบบการจดัการองคก์รภายใน MFG3 

 

รูปที ่1.3.3 ตวัอยา่งผลิตภณัฑท่ี์ผลิตข้ึนใน MFG3 เพื่อส่งต่อให ้MFG1 นาํไปประกอบต่อไป 
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1.4 ตาํแหน่งและหนา้ท่ีงานท่ีไดรั้บมอบหมาย 

 1.4.1  ตาํแหน่ง   นกัศึกษาฝึกงาน  ส่วนงาน  MFG3 แผนก PCBAID   

 1.4.2  หนา้ท่ีงานท่ีรับผดิชอบ คือ ศึกษากระบวนการผลิตในแผนก MFG3 เพื่อนาํระบบการ

ผลิตแบบดึง (Pull System) เขา้มาใชใ้นการควบคุมการผลิตแทนท่ีระบบการผลิตแบบเดิมท่ีเป็นระบบ

ผลกั (Push System) 

1.5 พนกังานท่ีปรึกษา และตาํแหน่งของพนกังานท่ีปรึกษา 

 1.5.1  นายปัญญา   เจือจาน    ตาํแหน่ง Div.Mgr. 

 1.5.2 นายเกษพนม  ซุยเสนา  ตาํแหน่ง Div.Mgr.   

1.6 ระยะเวลาท่ีปฏิบติังาน 

 3 มิถุนายน ถึง 30 กนัยายน พ.ศ. 2553    รวมระยะเวลาในการปฏิบติังาน 4 เดือน 

1.7 วตัถุประสงคข์องการปฏิบติังาน 

 1.7.1  เพื่อศึกษาและทาํความเขา้ใจในเร่ืองต่างๆท่ีจาํเป็นในการทาํงานใน MFG3 ตั้งแต่

มาตรฐานการทาํงาน (Work Standard/Work Guide) การป้องกนั ESD การป้องกนัฝุ่ น ความปลอดภยั 

การสวมใส่อุปกรณ์ป้องกนัต่างๆ รวมไปถึงกิจกรรมต่างๆ เช่น การสวสัดีตอนเชา้ KYT 5S Yayuzo 

Call การปฏิญานตน เป็นตน้ 

 1.7.2 เพื่อทาํการศึกษาระบบการผลิตแผน่ PCB ของ MFG3 ทั้งหมดตั้งแต่การเร่ิมตรวจรับ

ช้ินส่วนจนถึงการผลิตเสร็จเป็น Finish Goods รวมไปถึงศึกษา Layout และเสน้ทางการขนถ่าย

ช้ินส่วน (Butsuryu) และศึกษาสภาพปัญหาในปัจจุบนัของแผนก 

 1.7.3  เพื่อพฒันาระบบการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึนโดยการนาํระบบการผลิตแบบ      

โตโยตา้ เขา้มาประยกุตใ์ชภ้ายในแผนก PCBAID ใหมี้ประสิทธิภาพการผลิตและมีผลิตภาพเพิ่มข้ึน 

รวมถึงการลด MUDA ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตและจากการผลิตมากเกินความจาํเป็น   

 1.7.4  เพื่อสร้างระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) และนาํมาใชใ้นการควบคุมการผลิตของ 

PSU Line และ PCB Assembly Line 2 แทนท่ีระบบการควบคุมการผลิตแบบเดิมซ่ึงเป็นระบบผลกั

และจะสามารถลดปริมาณสินคา้คงคลงัท่ี Finish Goods ลงได ้50% 

1.8 ผลท่ีคาดวา่จะไดรั้บ  

 1.8.1 เขา้ใจพื้นฐานการทาํงานใน MFG3 รวมไปถึงมาตรฐานการทาํงาน สามารถใชเ้คร่ือง

ป้องกนั ESD และเคร่ืองป้องกนัดา้นความปลอดภยัไดแ้ละสามารถเขา้ร่วมกิจกรรมต่างๆของ MFG3 

ได ้
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1.8.2  เขา้ใจระบบการผลิตในส่วนงานของ MFG 3 ขั้นตอนการผลิตแผน่ PCB ตั้งแต่การ

ตรวจรับช้ินส่วน การผลิตโดยเคร่ืองจกัร (Auto Insert) การผลิตโดยใชมื้อประกอบ (Manual Insert) 

การตรวจสอบคุณภาพ (QA Sampling) จนถึงการผลิตเสร็จเป็น Finish Goods การควบคุมกาํลงัคน 

ระบบ Pull System ระบบ Butsuryu ของ MFG3 และรับทราบถึงปัญหาในการผลิตรวมทั้งความสูญ

เปล่าท่ีเกิดข้ึน 

 1.8.3 สร้างระบบการผลิตแบบดึงรวมถึงอุปกรณ์ต่างๆและสามารถนาํมาใชใ้นการควบคุม

การผลิตใน PSU Line และ PCB Assembly Line2 เพือ่เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและลด Muda จาก

การผลิตมากเกินความจาํเป็น ลดพื้นท่ีในการจดัเกบ็สินคา้คงคลงั 

 1.8.4  สามารถลด Stock ท่ี Finish Goods ลงได ้50% 
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บทที ่2 ทฤษฏีและเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

การผลิตแบบดึงคืออะไร 

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

การผลิตแบบดึงมี 2 มุมมองดงัน้ี 

1.ในการผลิต  การผลิตแบบดึงคือการผลิตช้ินงานตามปริมาณความตอ้งการหรือการบริโภค

ของลูกคา้เท่านั้น 

2.ในการควบคุมวสัดุ  การผลิตแบบดึง คือ การเบิกสินคา้คงคลงัตามปริมาณความตอ้งการ

ของจุดปฏิบติัการท่ีเป็นผูใ้ชเ้ท่านั้นและวสัดุจะไม่ถูกจ่ายออกไปจนกว่าจะมีสัญญาณมาจากผูท่ี้ใชอ้ยู่

ปลายทาง (Downstream User) 

        ในระบบดึงลูกคา้คือคนปล่อยสัญญาณการกระตุน้ใหเ้กิดการผลิตและการเบิกวสัดุ การผลิตแบบ

ดึงจะเร่ิมตน้จากลูกคา้ภายนอก (External User) และจะมีการกระตุน้ส่งสญัญาณตลอดทาง “ยอ้นหลงั” 

กลบัผ่านไปตามกระบวนการผลิต โดยท่ีลูกคา้ท่ีอยู่ปลายทาง (Downstream) หรือลูกคา้ภายใน 

(Internal Customer) ของแต่ละจุดปฏิบติัการ ซ่ึงน่ีคือวิธีการผลิตแบบ “ลูกคา้เป็นผูก้าํหนด” (Market-

in)  

เปรียบเทยีบ “การดึง” กบั “การผลกั” 

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

        การผลิตแบบดึง กาํจดัความสูญเปล่าท่ีเป็นผลมาจากระบบผลกัซ่ึงเป็นแบบดั้งเดิมยิง่กว่าของการ

ผลิต ซ่ึงวสัดุจะถูกเคล่ือนยา้ยจากจุดปฏิบติัการตน้ทาง (Upstream) ไปยงัจุดปฏิบติัการท่ีอยูป่ลายทาง 

(Downstream) ถดัไปทนัท่ีมีวสัดุเขา้มา ในระบบผลกั วตัถุดิบท่ีมีอยูน่ั้นจะไดรั้บอนุญาติให้ใชท้าํการ

ผลิตได ้และการจดัหาวสัดุ (Material Procurement) จะตอ้งยดึตามหลกั “การพยากรณ์” ปริมาณความ

ตอ้งการสินคา้ของลูกคา้ และน่ีคือหลกัปรัชญาของการผลิตแบบ ”ผูผ้ลิตเป็นผูก้าํหนด” (Product-out) 

ซ่ึงจะส่งผลใหเ้กิดการผลิตมากเกินไป (Over-production) และมีการส่งมอบล่าชา้ ดงันั้น เพื่อหลีกเล่ียง

การส่งมอบล่าช้า จึงมีการผลิตสินค้าคงคลังข้ึนมาเก็บไว้ในคลังสินค้าและท่ีทุกๆ จุดเช่ือมต่อ

กระบวนการสาํคญัๆ นอกจากนั้น จะมีคอขวด (Bottleneck) เกิดข้ึนเม่ือกระบวนการปลายทางไม่

สามารถผลิตไดท้นัจุดท่ีอยู่ตน้ทาง และแรงกดดนัให้ผลิตนั้นเป็นผลมาจากการผลิตมากไปท่ี ไม่ใช้

ผลิตตามปริมาณความตอ้งการของตลาดท่ีแทจ้ริง 
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การผลติแบบผลกั มีขั้นตอนการผลติดังนี ้

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

1. วางแผนการผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้ 

2. นาํเอาแผนการผลิตน้ีมากระจายเป็นแต่ละกระบวนการ บริษทัภายนอกท่ีเราสั่งของเขา และ

บริษทัท่ีซ้ือของเรา แลว้จึงวางแผนการผลิตใหเ้หมาะสมกบัแต่ละหน่วยงาน 

3. แจกแผนการผลิตของแต่ละกระบวนการใหแ้ก่ผูรั้บผดิชอบของแต่ละหน่วยงานผลิต 

4. ผูรั้บผดิชอบจะใชแ้ผนการผลิตน้ี ในการสัง่งานโรงงาน 

5. โรงงานท่ีรับคาํสัง่ กจ็ะผลิตโดยไม่สนใจกระบวนการอ่ืนๆ 

6. ยดัเยยีดของท่ีทาํเสร็จแลว้ใหก้ระบวนการถดัไป 

การผลติแบบดึง มีขั้นตอนการผลติดงันี ้ 

1. วางแผนการผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้ 

2. นาํเอาแผนการผลิตน้ีไปสัง่การผลิตท่ีกระบวนการสุดทา้ย 

3. เม่ือกระบวนการสุดทา้ยเร่ิมผลิต กจ็ะใชช้ิ้นส่วนท่ีเตรียมเอาไว ้

4. เม่ือใชแ้ลว้ ของกจ็ะหมดไป กระบวนการสุดทา้ยกจ็ะไปซ้ือของจากกระบวนการก่อนหนา้ 

5. ท่ีกระบวนการก่อนหนา้ กจ็ะรู้วา่จะตอ้งผลิตช้ินส่วนเพิ่มเติมเท่ากบัปริมาณท่ีขายไป 

6. ผลิตช้ินส่วนท่ีขาด แลว้ไปเรียงท่ีหนา้ร้าน 

ปัญหาทีเ่กดิจากการพยากรณ์ปริมาณความต้องการสินค้าของลูกค้า 

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

        ปริมาณความต้องการของลูกค้าท่ีแกว่งข้ึนลงของผลิตภัณฑ์ท่ีมีอยู่หลากหลายชนิดและ

คุณลกัษณะท่ีมากมายหลายประการ ไดส้ร้างสภาพแวดลอ้มท่ีสลบัซบัซอ้นข้ึนมาภายในตลาดซ่ึงทาํให้

ตอ้งมีการวางแผนส่ิงท่ีจะผลิต การแกว่งข้ึนลงตามธรรมชาติเหล่าน้ี ทาํให้การพยากรณ์กลายเป็น

กระบวนการท่ีซับซ้อน ซ่ึงไม่ใช่แค่ตอ้งระบุว่าเวลาใดท่ีการแกว่งข้ึนลงของปริมาณความตอ้งการ

สินคา้จะเกิดข้ึน แต่ยงัตอ้งระบุถึงแนวโนม้ของความตอ้งการในเร่ืองคุณลกัษณะเฉพาะของผลิตภณัฑ์

ดว้ย เช่น สี ขนาด ตวัเลือกของส่วนประกอบ และอุปกรณ์เสริม เป็นตน้ เวลานาํของลูกคา้ (Customer 

Lead time) ตอ้งไดรั้บการพิจารณาถึงเช่นเดียวกบัเวลานาํของตวัคุณเอง และขอ้กาํหนดเฉพาะของ

ลูกคา้อาจไม่มีทางหาไดจ้ริง ซ่ึงกไ็ดแ้ต่ปล่อยใหเ้ป็นเพียงการทาํนายไป ระบบดึงจะยติุการเดาสุ่มแบบ

น้ี ดว้ยการทาํใหลู้กคา้ท่ีมีอยูจ่ริงเป็นผูก้ระตุน้ส่งสญัญาณการผลิตมาให ้

 



13 

 

ส่ิงทีต้่องมีมาก่อน สําหรับระบบการผลติแบบดงึ 

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

       ก่อนนาํระบบแบบดึงมาประยกุตใ์ชจ้ะตอ้งมัน่ใจแลว้ว่าคุณมีทกัษะความรู้ความสามารถบรรลุถึง

ระดบัท่ีดีมากในขั้นตอนแรกของลีนแลว้ซ่ึงประกอบไปดว้ย 

• ความตระหนกัในเร่ืองความสูญเปล่า และความมุ่งมัน่ไปสู่หลกัการพื้นฐานของการปรับปรุง

อยา่งต่อเน่ือง 

• พนกังาน หวัหนา้งาน ผูจ้ดัการโรงงาน และผูบ้ริหารระดบัสูงของบริษทัจะตอ้งตระหนกัและ

อุทิศตนใหก้บัการกาํจดัความสูญเปล่าและการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 

กจิกรรมการปรับปรุงเป็นทมี 

        กิจกรรมแบบทีมเพื่อปรับปรุงการปฏิบัติการต่างๆนั้ น ควรดาํเนินไปได้ด้วยดีและประสบ

ผลสําเร็จ มีมากมายหลายวิธีการท่ีช้ีแนะเก่ียวกับกิจกรรมการปรับปรุงในสถานท่ีปฏิบัติงาน 

(Shopfloor) แต่ 2 วิธีท่ีไดรั้บความนิยมคือ การระดมสมอง (Brainstorming) และแผนภูมิกา้งปลาแบบ

มีแผน่กระดาษแนบ หรือท่ีเรียกว่า CEDAC (Cause-and-Effect Diagram with the Addition of Cards) 

ดงัแสดงในรูปท่ี 2.1 

 

รูปที ่2.1 สมาชิกในทีมใชก้ระดาน CEDAC (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 37) 
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ตัวช้ีวดักระบวนการ 

        ควรมีการวดัสมรรถนะ (Performance) และให้ผลตอบแทนตามหลกัการของ “การปรับปรุง

กระบวนการ” และ“การกาํจดัความสูญเปล่า” ในกระบวนการ 

5ส – การจัดระเบียบ การแสดงผล และสัญญาณทีม่องเห็นได้ด้วยสายตา 

        ทุกๆกิจกรรมการปรับปรุงควรไดรั้บการบนัทึกเอาไวแ้ละมีการแสดงผลลพัธ์ให้ดูในสถานท่ี

ทาํงานดว้ย ควรมีการทาํ 5 ส ในขั้นตอนสุดทา้ยของการประยุกต์ใชอ้ย่างทัว่ถึงทั้งโรงงาน เพื่อให้

สถานท่ีทาํงานมีความเป็นระเบียบเรียบร้อย พร้อมทั้งนาํสัญญาณท่ีมองเห็นไดด้ว้ยสายตา (Visual 

Signal) เขา้มาใชด้ว้ย พนกังานตอ้งมีอาํนาจในการหยดุการผลิตเม่ือมีขอ้บกพร่องเกิดข้ึน และไฟ/กร่ิง 

Andon (อนัดง) จะตอ้งส่งสญัญาณใหห้ยดุทาํงานเพื่อใหมี้คนมาช่วยแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งทนัท่วงที 

กจิกรรมเกีย่วกบัการปรับเปลีย่นเคร่ืองจักรอย่างรวดเร็ว 

        คอขวดท่ีเป็นผลมาจากการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรล่าชา้จะปรากฏออกมาอย่างต่อเน่ืองเม่ือคุณ

ประยกุตใ์ชก้ารผลิตแบบดึงและลดจาํนวนใบคมับงัในระบบลง หากไม่ไดน้าํการลดเวลาท่ีใชใ้นการ

ปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรมาปฏิบติัดว้ย โรงงานก็คงจะไม่สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ได ้

ซ่ึงส่ิงน้ีเป็นจุดประสงคข์องการผลิตแบบดึง 

พนักงานได้รับการฝึกอบรมให้ทาํงานได้หลากหลายด้าน 

        ผูน้าํสหภาพแรงงานจะตอ้งมีส่วนร่วมในการจดัทาํโปรแกรมการฝึกอบรมให้กบัคนงานดว้ย ส่ิง

น้ีจะสนบัสนุนการทาํงานไดห้ลากหลายดา้นซ่ึงเป็นส่ิงจาํเป็นต่อการสร้างสมดุลสายการผลิตในเซลล์

ตามปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ 

การทาํความเข้าใจและการเตรียมตวัสําหรับการผลติแบบดงึ 

ปัญหาทีม่าพร้อมกบั Stock และการผลติทีม่ากเกนิไป 

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

        เพื่อให้เขา้ใจว่าระบบดึงนั้นจดัการกบัความสูญเปล่าท่ีทาํให้เกิดตน้ทุนมากท่ีสุดในกระบวนการ

ผลิตไดอ้ยา่งไร เราจึงจาํเป็นตอ้งพิจารณาท่ีปัญหาท่ีเกิดจากสตอ็กและการผลิตมากเกินความจาํเป็น 
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ทาํไมจึงต้องมีการเกบ็สะสมสินค้าคงคลงั 

        สินคา้คงคลงัของสินคา้สาํเร็จรูปท่ีเกบ็สะสมไวน้ั้น เป็นผลลพัธ์อยา่งหน่ึงของกลยทุธ์ในการผลิต

ท่ีจะมีการสร้างช้ินงานสาํรองเก็บไวเ้พ่ือให้สามารถผลิตไดต้ามปริมาณความตอ้งการสินคา้ของลูกคา้ 

ผลท่ีตามมาของกลยทุธ์น้ีคือการมีสินคา้คงคลงัสะสมอยูต่ลอดรวมทั้งกระบวนการผลิตดว้ย การผลิต

แบบทนัเวลาพอดี (JIT) และการผลิตแบบลีนทา้ทายสมมติฐานของกลยุทธ์การผลิตแบบผลกัน้ี และ

มุ่งเนน้ไปท่ีการขจดัสาเหตุท่ีทาํใหต้อ้งมีการเก็บสะสมสินคา้คงคลงัไวทุ้กท่ีท่ีพบมนั คุณตอ้งทาํความ

เขา้ใจให้ไดว้่าทาํไมจึงตอ้งมีการสะสมสินคา้คงคลงัและจดัการกบัตน้เหตุเหล่าน้ีทนัทีท่ีคุณพบ ซ่ึง

สินคา้คงคลงันั้นถูกสะสมไวด้ว้ยเหตุผลหลายประการดงัแสดงไวด้า้นล่างน้ี 

• การผลิตแบบ Shish-kabab (ซิส-กาบบั) ทาํใหมี้ช้ินงานท่วมทน้อยูท่ี่บางกระบวนการ 

• กาํลงัผลิต (Capacity) ท่ีไม่สมดุลนาํมาสู่การมีสินคา้คงคลงัท่ีไม่สมดุล 

• สินคา้คงคลงัถูกเกบ็รวบรวมมาจากหลายๆ กระบวนการ 

• สินคา้คงคลงัตอ้งรอเพื่อท่ีจะถูกส่งออกไป จากกระบวนการขนาดใหญ่ 

• สินคา้คงคลงัตอ้งรอพนกังานท่ียงัไม่วา่ง 

• พนกังานมีการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรท่ียุง่ยาก 

• เราลืมแกไ้ขมาตรฐานหลงัจากท่ีไดมี้การปรับปรุงไปแลว้ 

• การจดัทาํตารางการผลิตผดิพลาด 

• การปรับเปล่ียนตามฤดูกาล 

• สินคา้คงคลงัแบบเผือ่ไว ้(Just-in-case Inventory) 

        ทุกคนตอ้งการช้ินงานสาํรองไวส้าํหรับส่ิงท่ีคาดไม่ถึง และมกัจะตอ้งรักษา ”ระยะปลอดภยั” ไว้

เผื่อจะมีการเปล่ียนแปลงอย่างกะทนัหันเกิดข้ึนแผนการผลิตดว้ย มาตรการความปลอดภยัเหล่าน้ีดู

เหมือนจะมีไวเ้พื่อปกป้องกระบวนการการจดัการผลิต แต่ท่ีจริงแลว้พวกมนัมีไวเ้พียงเพ่ือซ่อนปัญหา

ท่ีมีอยู่ในกระบวนการเท่านั้น การเปล่ียนแปลงไปสู้การผลิตแบบดึง “กลบัทาง” การไหลของขอ้มูล

ของตารางการผลิตในโรงงานโดยการส่งสัญญาณกระตุน้ให้ผลิตตามคาํสั่งซ้ือของลูกคา้ท่ีมีอยู่จริง 

ด้วยการใช้คมับังและเคร่ืองมืออ่ืนๆ ของการผลิตแบบดึง กระบวนการท่ีอยู่ “ปลายทาง” จะส่ง

สัญญาณกลบัไปยงักระบวนการท่ีอยู่ “ตน้ทาง” จนถึงการจดัหาวสัดุในทา้ยท่ีสุดดว้ย เม่ือผูจ้ดัส่ง

วตัถุดิบเร่ิมท่ีจะเขา้กนัไดก้บัมาตรฐานของระบบดึงของคุณ การไหลของโรงงานท่ียึดตามการสั่งซ้ือ

ของลูกคา้นั้นก็จะกลายเป็นจริง และจนกว่าจะถึงเม่ือนั้น การปรับปรุงในกระบวนการผลิตจะตอ้งมุ่ง

ความสนใจไปท่ีการกาํจดัความจาํเป็นท่ีทาํให้ตอ้งมีสินคา้คงคลงัระหว่างกระบวนการผลิตอย่าง

ต่อเน่ืองดว้ย 
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รูปที2่.2 การไหลของขอ้มูลและวสัดุในระบบการผลิตแบบดึง (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิต

แบบดึง หนา้ 51) 

ทาํไมสินค้าคงคลงัจึงไม่ด ี

        ในประเทศญ่ีปุ่น สินคา้คงคลงัจะถูกพิจารณาว่าเป็น “สุสานของบริษทั” และถูกพิจารณาว่าเป็น

สาเหตุท่ีทาํใหกิ้จกรรมทางธุรกิจมีสมรรถนะตํ่าอีกดว้ย 

1. สินคา้คงคลงัตรึงเงินทุนไว ้โดยไม่สามารถแปลงเป็นผลกาํไรได ้

2. สินคา้คงคลงักินเน้ือท่ีและก่อตน้ทุนในการซ่อมบาํรุงต่างๆ ข้ึนอาทิ คลงัสินคา้ การประกนัภยั 

ภาษี เป็นตน้ 

3. สินคา้คงคลงัลา้สมยัและการตดัราคาขายลงในภายหลงั 

4. สินคา้คงคลงัก่อใหเ้กิดจุดปฏิบติัการท่ีเปล่าประโยชน์ (เช่น การขนถ่าย การนบั การนาํไปเก็บ 

การดึงออกมาใช)้ การส้ินเปลืองพลงังาน (เช่น การใชอุ้ปกรณ์ไฟฟ้า ไฮดรอลิก-นิวแมทิก) 

และการจดัการท่ีเพิ่มเติมเขา้มาเพื่อคอยติดตามสถานะของสินคา้คงคลงั 

5. ตอ้งจ่ายเงินจดัหาช้ินส่วนและวสัดุท่ีอาจจะไม่สมัพนัธ์กบัคาํสัง่ซ้ือท่ีแทจ้ริงล่วงหนา้ 

6. สินคา้คงคลงัปกปิดปัญหาท่ีฝังรากลึกอยูใ่นระบบ 
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รูปที2่.3 สินคา้คงคลงัปกปิดปัญหาท่ีแทจ้ริงในโรงงาน (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง 

หนา้ 57) 

ส่ิงหน่ึงท่ีเปล่ียนแปลงไดย้ากท่ีสุดในการประยุกตใ์ชร้ะบบดึงก็คือความเช่ือหรือทศันคติท่ีมี

ผลต่อพฤติกรรม (Mindset) ของคนท่ีติดอยู่กบัสินคา้คงคลงั การเปล่ียนความคิดของทุกคนเก่ียวกบั

สินคา้คงคลงันั้น จะเป็นความสาํเร็จคร้ังสาํคญัท่ีสุดท่ีคุณไดท้าํในการเตรียมพร้อมไปสู่การเปล่ียนไป

ใชว้ิธีการผลิตแบบดึงเลยทีเดียว 

เปรียบเทยีบ “การผลติแบบผลกั” กบั “การผลติแบบดึง” 

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

        คาํศพัทด์ั้งเดิมท่ีใชเ้รียกการผลิตแบบโตโยตา้ (TPS) คือการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (JIT) ซ่ึงจะ

เป็นการเนน้ท่ีการผลิตและจดัหา “เฉพาะส่ิงท่ีตอ้งการ เฉพาะในเวลาท่ีตอ้งการ และเฉพาะในจาํนวนท่ี

ตอ้งการเท่านั้น” ระบบน้ีจะเก่ียวขอ้งกบัทุกแง่มุมของกระบวนการผลิตซ่ึงรวมถึงการ การจดัหา การ

รับเหมาช่วง และการกระจายสินคา้ ส่วนการผลิตแบบลีน (Lead Production) ซ่ึงเป็นคาํท่ีเพิ่งเรียกกนั

เม่ือไม่นานมาน้ีจะเน้นท่ีการให้ความสนใจกับการกาํจัดความสูญเปล่า (Waste) ออกไปจาก

กระบวนการผลิต แต่ไม่ว่าจะเรียกว่าอะไร ระบบการผลิตแบบดึงจะทาํใหบ้รรลุเป้าหมายทั้งสองอยา่ง

น้ีได ้ดว้ยการ “กลบัทาง” กระบวนการของขอ้มูลคาํสั่งซ้ือ เพื่อให้จุดปฏิบติัการท่ีอยู่ปลายทาง “ดึง” 

วสัดุจากจุดปฏิบติัการท่ีอยูต่น้ทาง ซ่ึงเป็นการเร่ิมตน้ท่ีคาํสั่งซ้ือของลูกคา้ทาํหนา้ท่ีเป็นตวัส่งสัญญาณ

กระตุน้ให้เกิดการผลิต “การผลิตแบบทนัเวลาพอดี” ก็จะกลายเป็นเร่ืองจริงได ้เม่ือเป็นเช่นนั้นแลว้ 

ความสูญเปล่าท่ีกระบวนการแบบผลกัซ่อนไวก้็จะถูกเผยออกมา เม่ือความสูญเปล่าถูกกาํจดัออกไป

โดยการลดเวลาท่ีใชใ้นการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัร การขจดัช้ินงาน WIP การปรับปรุงผงัโรงงาน และ
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การสร้างการไหลความเป็น “ลีน” กจ็ะกลายเป็นเร่ืองจริงได ้ต่อไปจะเป็นการกล่าวถึงการผลิตแบบดึง

ใน 3 แง่มุมพิเศษ 

การผลติ คอื “ดนตรี” 

        ดนตรีประกอบดว้ยทาํนองเพลง (Melody) จงัหวะดนตรี (Rhythm) และการประสานเสียง 

(Harmony) ทาํนองเพลงในสมุดโนต้ก็คือตวัโนต้หลายๆ ตวัท่ีเรียงต่อกนั ในโรงงาน “ทาํนองเพลง” ก็

คือช้ินงานหลายๆ ช้ินท่ีไหลลงไปในสายการผลิต โดยมีคมับงัและการไหลแบบทีละช้ินช่วยสร้าง

ผลลพัธ์ท่ีไพเราะท่ีสุดให้ นัน่ก็คือ การกาํจดัการรอคอย การขนถ่าย การสะสมสินคา้คงคลงัหรือการมี

ช้ินงานไม่เพียงพอ และขอ้บกพร่องออกไป ดนตรีสามารถแสดงออกมาไดห้ลากหลายจงัหวะ เช่น

จงัหวะวอลทซ์ (Waltz) ซาลซา (Salsa) ฟอกซ์ทรอต (Fox-trot) ส่วนในโรงงาน “จงัหวะ” ก็คือ ระยะ 

Pitch ของการผลิต ซ่ึงเป็นอตัราท่ีช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตไหลผา่นสายการผลิต และมนัก็คือ

ค่า Takt Time  หรือรอบเวลาในการผลิต (Cycle Time) ผลิตภณัฑท่ี์ต่างกนัจะไหลไปในจงัหวะท่ี

แตกต่างกนัดว้ย จงัหวะจะตอ้งไดรั้บการ “ปรับ” (Leveled) ใหท้นักบัรอบเวลาในการผลิต หรือปรับ

ผลลพัธ์ของจงัหวะท่ีติดๆ ขดัๆ และไม่สมํ่าเสมอ “การประสานเสียง” เกิดจากการผสมผสานระดบั

เสียงในดนตรีให้ออกมาอย่างไพเราะเพราะพร้ิง ส่วนในโรงงานนั้น เม่ือคน เคร่ืองจกัร และวสัดุ

ทาํงานร่วมกนัตามมาตรฐานการผลิตท่ีปราศจากความสูญเปล่าและปราศจากผลลพัธ์ของการประสาน

เสียงแบบติดๆ ขดัๆ แลว้ เม่ือนั้นการผลิตแบบดึงกจ็ะสามารถทาํหนา้ท่ีเป็นเสียงฮมัเพลงของโรงงาน 

กระบวนการถัดไปคอืลูกค้า 

       สําหรับกระบวนการผลิตจริงของระบบดึง ส่ิงน้ีหมายความว่า กระบวนการท่ีอยู่ปลายทางคือ

ลูกคา้ของกระบวนการท่ีอยู่ตน้ทาง ซ่ึงถือว่าแตกต่างอย่างส้ินเชิงจากระบบผลกัท่ีช้ินงานถูกส่งไปยงั

กระบวนการถดัไปทนัทีท่ีพวกมนัถูกผลิตเสร็จ ไม่ว่ากระบวนการท่ีอยูป่ลายทางจะพร้อมแลว้หรือไม่ 

ในการผลิตแบบดึง พนักงานจะไม่ผลิตจนกว่าพวกเขาจะไดรั้บสัญญาณกระตุน้จากกระบวนการ

ถดัไปให้ทาํการผลิตได ้การปฏิบติัเช่นน้ีก็เหมือนกบัท่ีลูกคา้จะไปท่ีชั้นวางสินคา้ในซูเปอร์มาร์เก็ต

และหยิบส่ิงท่ีพวกเขาตอ้งการไป และจากนั้น พนักงานก็จะมาเติมสินคา้บนชั้นวางท่ีว่างลงนั้น ใน

ระบบดึง พนักงานของกระบวนการท่ีอยู่ปลายทางจะเบิกช้ินงานสําเร็จรูปไปจากกระบวนการท่ีอยู่

ก่อนหน้า โดยชําระด้วยคมับัง คมับังจะทาํหน้าท่ีเป็นคาํสั่งผลิตให้กับกระบวนการท่ีอยู่ต้นทาง

เพื่อท่ีจะไดผ้ลิตมาแทนช้ินงานท่ีถูกเบิกไป ศิลปะของการผลิตแบบดึงคือ การดูแลใหมี้จาํนวนช้ินงาน

ท่ีเตรียมไวส้ําหรับการเบิกท่ีแต่ละกระบวนการน้อยท่ีสุดเพื่อไม่ให้เกิดการผลิตมากเกินไปข้ึนมา 

พร้อมทั้งกาํจดัความจาํเป็นท่ีทาํใหต้อ้งเกบ็สะสมสินคา้คงคลงัออกไปดว้ย 
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รูปที2่.4 สาํหรับการผลิตแบบดึง กระบวนการถดัไปคือลูกคา้ของคุณ (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, 

การผลิตแบบดึง หนา้ 61) 

เปรียบเทยีบการผลติแบบ Stop and Go กบัการผลติแบบ Process and Go 

การไหลของวสัดุผา่นสายการผลิตมีอยู ่4 ประเภทหลกัๆ ดงัน้ี  

1. การจดัเก็บ (Retention) คือ การรอคอยระหว่างจุดดาํเนินการผลิตหรือจุดขนยา้ย ซ่ึงก็คือ เวลา

ท่ีจดัเกบ็อยูใ่นคลงัสินคา้ 

2. การขนยา้ย (Transfer) คือ การเคล่ือนยา้ยวสัดุจากจุดจดัเกบ็หน่ึงไปยงัอีกจุดจดัเกบ็หน่ึง 

3. การดาํเนินการผลิต (Processing) คือ กิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่า 

4. การตรวจสอบ (Inspection) หมายถึงช้ินงานท่ีมีขอ้พกพร่องถูกกาํจดัออกไป 

        ในการเปรียบเทียบกบัดนตรีของเรา องคป์ระกอบทั้ง 4 อยา่งเหล่าน้ีก็จะกลายเป็นจงัหวะแบบ 4 

Beat (จงัหวะ) ใน 1 Bar (หอ้ง)  ซ่ึงตอ้งถูกเล่นซํ้ าไปซํ้ ามาอยา่งต่อเน่ือง เน่ืองจากทัว่ไปแลว้จะมีการ

จดัเกบ็ช้ินงานของกระบวนการไวจ้าํนวนมาก ดงันั้น การผลิต “ดนตรี” แบบน้ีจึงถูกเรียกว่า “การผลิต

แบบ Stop-and-Go” จากตวัอยา่งท่ีแสดงอยูใ่นภาพท่ี 2-10 นั้น มีขั้นตอน “การจดัเก็บ” ในคลงัเก็บ

ช้ินส่วนไปถึงคลงัเก็บผลิตภณัฑส์าํเร็จรูปอยู ่ 8 คร้ัง หรือเรียกว่ามี 8 จงัหวะ (6 ขั้นตอนอยูภ่ายใน

โรงงาน) เวลาท่ีใชใ้นการจดัเก็บกินเวลานาํไปจาํนวนมาก และมนัคือผูก้ระทาํความผดิท่ีเลวร้ายท่ีสุด

ในเร่ืองน้ี เวลาท่ีใชใ้น “การขนยา้ย” ปกติแลว้จะใชไ้ปเพียงแค่ 2-3 นาทีเท่านั้น (ถา้ไม่ไดร้วมเวลาท่ีใช้
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ไปในการขน้ยา้ยวสัดุจากผูข้ายภายนอกไวด้ว้ย) และมนัคือผูก้ระทาํผิดท่ีเลวร้ายเป็นอนัดบัสองท่ีกิน

เวลานาํไป 

 

รูปที2่.5 การผลิตแบบ Stop-and-Go เปรียบเทียบกบัการผลิตแบบ Process-and-Go (ดร.วิทยา สุหฤท

ดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 63) 

        “การตรวจสอบ” อาจไดรั้บการพิจารณาแตกต่างไปจากพวกผูร้้ายท่ีกินเวลานาํพวกนั้นโดยส้ินเชิง 

การผลิตแบบดึงทาํใหก้ารตรวจสอบนั้นเขา้ไปอยู ่“ภายในกระบวนการ” เพื่อท่ีจะไดไ้ม่มีผลิตภณัฑท่ี์มี

จุดบกพร่องใดสามารถเคล่ือนผา่นสถานีงานไปได ้กระบวนการท่ีอยูป่ลายทางจะทาํหนา้ท่ีเป็นหน่วย

สนับสนุน โดยมีอาํนาจท่ีจะไม่ยอมรับและส่งช้ินงานบกพร่องใดท่ีอาจจะหลุดรอดไปไดก้ลบัคืน 

อุปกรณ์ป้องกนัขอ้ผิดพลาด (Error-proofing) แสงไฟ Andon (อนัดง) และพนกังานท่ีไดรั้บมอบ

อาํนาจหยดุเคร่ืองจกัรไดทุ้กคร้ังท่ีมีขอ้พบพร่องเกิดข้ึน (Jidoka : จิโดกะ) ช่วยขจดัความจาํเป็นในการ

ท่ีจะตอ้งมีคนทาํหนา้ท่ีตรวจสอบแยกต่างหากออกไปได ้

        ทา้ยสุดกจ็ะมีองคป์ระกอบ “การดาํเนินการผลิต” ซ่ึงกินเวลานาํนอ้ยท่ีสุด และเป็นเพียงส่วนเดียว

ของกระบวนการเท่านั้นท่ีเป็นกิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่า (Value-added Activity) ส่วนใหญ่แลว้ แต่ละ

กระบวนการจะใชเ้วลานอ้ยกว่า 1 นาที และในหลายๆ กระบวนการก็ใชเ้วลาเพียง 2-3 วินาทีเท่านั้น 

การนาํอุปกรณ์การผลิตใหม่ๆ เขา้มาเพื่อทาํให้เวลาท่ีใชไ้ปในกระบวนการผลิตสั้นลงนั้นจึงไม่ใช่วิธี

ลดเวลานาํท่ีดีท่ีสุด ดงันั้นในการผลิตแบบลีน “อุปกรณ์” จะเป็นส่ิงท่ีสุดทา้ยท่ีจะถูกจดัการ แต่ส่ิงแรก

ท่ีจะทาํกคื็อ กาํจดักิจกรรมท่ีก่อใหเ้กิดเวลานาํโดยเปล่าประโยชน์ออกไปก่อน 
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        วิธีการลดเวลานาํในการผลิตใหส้ั้นลงท่ีดีท่ีสุดกคื็อ การกาํจดัการจดัเกบ็ออกไป และท่ีมีการกาํจดั

การจดัเก็บออกไปแลว้ “การผลิตแบบ Stop-and-Go” ท่ีมี 4 จงัหวะ ใน 1 ห้อง คือผลิต-จดัเก็บ ผลิต-

จดัเก็บ ก็จะเปล่ียนไปเป็นการผลิตแบบ “Process-and-go” ท่ีมี 4 จงัหวะใน 1 หอ้งเป็น ผลิต-ขนยา้ย 

ผลิต-ขนยา้ย แลว้เรากจ็ะเร่ิมไดย้นิเสียงฮมัเพลงของการผลิตกนั 

การผลติแบบมีการไหลคอือะไร 

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

        การไหล (Flow) คือ การท่ีภารกิจในการสร้างผลิตภณัฑน์ั้นสามารถสาํเร็จลุล่วงไปไดอ้ย่าง

ต่อเน่ืองโดยไม่มีการหยุด มีของเสีย หรือมีการไหลยอ้นกลบั และการไหลน้ีสามารถประยุกตใ์ชก้บั

การส่งผา่นขอ้มูลไดเ้ช่นเดียวกบัการเคล่ือนท่ีของวสัดุ 

สายธารคุณค่า 

         อีกแนวทางหน่ึงท่ีตอ้งพิจารณาเก่ียวกบัการไหลก็คือ “สายธารคุณค่า” (Value Stream) สายธาร

คุณค่า คือกิจกรรมทุกอยา่งในบริษทัของคุณท่ีจาํเป็นตอ้งมีเพ่ือทาํการออกแบบ ผลิตผลิตภณัฑแ์ละส่ง

มอบมนัไปใหแ้ก่ลูกคา้ของคุณ ซ่ึงก็คือ กิจกรรมท่ีก่อใหเ้กิดเวลานาํทุกอยา่งท่ีไดก้ล่าวถึงตลอดทั้งบท

น้ี “คุณค่า” (Value) คือคุณประโยชน์ของผลิตภณัฑห์รือการบริการท่ีส่งให้แก่ลูกคา้ มนัคือระดบัท่ี

ลูกคา้จาํเป็นตอ้งมีหรือปรารถนาท่ีจะไดรั้บการเติมเตม็ (Fullfill) และอาจจะรวมถึงคุณภาพ ประโยชน์ 

หนา้ท่ีการใชป้ระโยชน์ (Functionality) ความมีพร้อมหรือหาได ้(Availability) ราคา ความสวยงาม 

และอ่ืนๆ ดงันั้น “การเพิ่มคุณค่า” จึงหมายถึง การปฏิบติัการใดๆ ในสายธารคุณค่าท่ีเปล่ียนวตัถุดิบให้

มีคุณค่าสาํหรับลูกคา้ การกาํจดัความสูญเปล่าใน สายธารคุณค่าจึงเป็นการมองหาทางท่ีจะลดกิจกรรม

ท่ีไม่ไดเ้พิ่มคุณค่า (Non-value-added- Activity) ลง เพื่อใหส้ายธารคุณค่ามีแต่กิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่าเป็น

หลกัแลว้ การไหลก็จะตามมา ในระบบการผลิตแบบโตโยตา้การผลิตแบบดึงจะเป็นทาํหนา้ท่ีส่งมอบ

ผลลพัธ์น้ีให ้
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ขอ้กาํหนด 7 ประการของการไหล 

มีขอ้กาํหนดอยู ่7 ประการในการท่ีจะบรรลุสู่การไหลได ้ดงัน้ี 

1. จดัเรียงกระบวนการผลิตและเคร่ืองจกัรตามลาํดบักระบวนการ เรียงเป็นแถวหรือเป็นเซลล์

รูปตวั U (U-shaped Cell) 

2. ติดตั้งเคร่ืองจกัรท่ีมีขนาดเล็กลง ช้าลง และเฉพาะทางมากข้ึนให้เก็บอุปกรณ์ท่ีใช้งานได้

หลากหลายดา้นไวค้อยช่วยอาํนวยความสะดวกในการปรับเปล่ียนระบบใหม่ในโอกาสท่ี

จาํเป็น 

3. จดัทาํการไหลแบบทีละช้ิน 

4. ทาํให้กระบวนการเกิดข้ึนเป็นจงัหวะท่ีสอดคลอ้งกนั (Synchronize) เพื่อรักษาจงัหวะตาม

ความตอ้งการของลูกคา้และความตอ้งการของกระบวนการถดัไป 

5. ใช้วิธี “การควบคุมหลากหลายกระบวนการ” เพื่อให้พนักงานหน่ึงคนสามารถยา้ยจาก

กระบวนการหน่ึงไปอีกกระบวนการหน่ึงในสายการผลิตได ้ซ่ึงบางคร้ังอาจตอ้งดูแลเซลลรู์ป

ตวั U ทั้งเซลลเ์พียงลาํพงัคนเดียว 

6. ฝึกอบรมทกัษะความรู้ท่ีจาํเป็นสาํหรับการควบคุมงานท่ีหลากหลายใหแ้ก่พนกังาน 

7. เปล่ียนลกัษณะการทาํงานจากการ “นัง่” เป็นการ “ยืน” เพ่ือให้พนกังานสามารถเคล่ือนท่ีไป

ยงัจุดปฏิบติัการต่างๆ ไดโ้ดยง่ายตามความจาํเป็น 

การปรับเรียบ 

        การปรับเรียบ (Leveling) หมายถึง การกระจายการผลิตผลิตภณัฑช์นิดต่างๆ และปริมาณตาม

คาํสั่งซ้ือของลูกคา้และความตอ้งการของลูกคา้ออกไปอยา่งสมํ่าเสมอครบถว้น โดยแตกยอดการผลิต

ประจาํเดือนออกเป็นยอดผลิตประจาํวนั เปรียบเทียบยอดผลิตภณัฑป์ระจาํวนักบัชัว่โมงการทาํงาน 

และคาํนวณหาว่าจะตอ้งใชเ้วลาก่ีนาทีในการผลิตผลิตภณัฑแ์ต่ละช้ิน เวลาท่ีใชใ้นการผลิตแต่ละช้ินน้ี

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

Balancing) ซ่ึงก็คือการคาํนวณหาว่าตอ้งใชค้นก่ีคนเพ่ือให้สามารถผลิตไดต้ามความตอ้งการในการ

ผลิต ในระบบดึง การผลิตจะตอ้งยึดตามจาํนวนและชนิดของผลิตภณัฑ์ท่ีไดรั้บการสั่งซ้ือมาจริงๆ 

ไม่ใช่ตามจาํนวนผลิตภัณฑ์ท่ีโรงงานสามารถผลิตได้ในหน่ึงวนั คุณจะสามารถออกแบบความ

ตอ้งการของลูกคา้คร้ังล่าสุดให้เขา้กบักระบวนการของโรงงานได ้ดว้ยการกาํจดัสินคา้คงคลงัของ

ผลิตภณัฑท่ี์เกบ็สะสมไวอ้อกไป (ส่งมอบหรือขายออกไป) 
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การปรับภาระงานหรือการปรับเรียบการผลติ – Heijunka 

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

        การปรับภาระงาน (Load Leveling) เป็นการปรับจาํนวนและประเภทของผลิตภณัฑ์ใน

สายการผลิตใดๆ ใหเ้ท่าๆ กนั ส่ิงน้ีถูกเรียกว่า “การปรับเรียบการผลิต” (Production Smoothing) หรือ 

Heijunka (เฮจุงกะ) ซ่ึงเป็นส่วนสาํคญัในการผลิตแบบลีน การปรับภาระงานเป็นการจดัลาํดบัคาํสั่งซ้ือ

ของลูกคา้ ซ่ึงเป็นการปรับเรียบช่วงเวลาท่ียาวนานข้ึนการปรับภาระงานน้ีจะกาํจดัภาวะสูงสุดและ

ตํ่าสุดในภาระงานออกไป และเป็นการกาํจดัการผลิตส่วนเกินดว้ย 

ตวัอยา่งเช่น ถา้ในหน่ึงสัปดาห์ลูกคา้สั่งผลิตภณัฑ ์A 250 ช้ิน B 500 และผลิตภณัฑ ์C 250 ช้ิน การ

ปรับภาระงานจะเรียงลาํดบัไดด้งัน้ี A, B, C, B, A, B, C, B….และไปเร่ือยๆ 

 

รูปที2่.6  การปรับภาระงานในการผลิตรถยนต ์(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, คมับงั หนา้ 78) 

         ถา้การปรับภาระงานเป็นส่วนหน่ึงของแผนการผลิต ก็จะเป็นผลให้เกิดความยืดหยุน่เพิ่มข้ึนใน

แผนดว้ยทั้งยงัทาํให้เปล่ียนคาํสั่งผลิตในตอนกลางกระบวนการเพื่อตอบสนองต่อการเปล่ียนแปลง

ของกระบวนการปลายทางไดง่้ายข้ึน 
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         ถา้สายการผลิตผลิต 150 ช้ินในแต่ละวนั และความตอ้งการเพิ่มเป็น 155 ช้ิน บางทีคุณอาจจะ

ผลิตยอดท่ีเปล่ียนแปลงเพิ่มไดท้ั้งหมดในคราวเดียว โดยไม่ตอ้งนึกถึงการเปล่ียนแปลงระบบหรือเพิ่ม

กาํลงัการผลิตของคุณ อยา่งไรก็ตาม ถา้ความตอ้งการเปล่ียนเป็น 200 ช้ิน ก็จะเป็นการยากสาํหรับคุณ

ท่ีจะตอบสนองต่อการเปล่ียนแปลงโดยไม่ทาํงานล่วงหน้า เพ่ิมเคร่ืองจกัร หรือเพิ่มคน แต่ถา้การ

เปล่ียนแปลงน้ีไดรั้บการตอบสนองโดยการค่อยๆ เพิ่ม 50 ช้ินตลอดเดือนดว้ยการปรับภาระงาน ความ

ตอ้งการท่ีเพิ่มข้ึนน้ีกจ็ะสามารถจดัการไดโ้ดยง่าย 

        ถา้คุณรู้ว่าความตอ้งการจะเพิ่มข้ึนคิดเป็นเปอร์เซ็นตท่ี์แน่นอนในเดือนหนา้ ก็สามารถเพิ่มยอด

ผลิตประจาํวนัวนัละ 5-8 ช้ินเพื่อการตอบสนองอยา่งมีประสิทธิผลและไม่สะดุดจากการเปล่ียนแปลง 

แต่ถา้มีกฎว่าการเปล่ียนแปลงแผนการผลิตทาํไดใ้นช่วงเวลาท่ีแน่นอน (เช่น อาจเป็นช่วงการประชุม

ประจาํเดือน) หรือการอนุมติัแผนใชเ้วลานานมากเกินไป ดงันั้น การตอบสนองต่อการเปล่ียนแปลง

ข้ึน-ลงก็จะไม่สามารถทาํไดด้ว้ยการปรับภาระงานท่ีละนอ้ยไดท้นัและระบบคมับงัก็จะลม้เหลวถา้ไม่

มีระบบการปรับเรียบการผลิต 

กล่องปรับเรียบการผลติ 

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

       อาจมีการนาํกล่องปรับเรียบการผลิต (Load Leveling Box) หรือกล่องตารางการผลิต (Scheduling 

Box) มาใชเ้พื่อส่ือสารคาํสั่งผลิตผลิตภณัฑท่ี์จะตอ้งถูกผลิตตลอดทั้งวนักบัพนกังานท่ีอยู่ในแต่ละ

สายการผลิต 

 

รูปที2่.7 กล่องปรับเรียบการผลิต (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 95) 
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การสร้างสมดุลสายการผลติ 

        การสร้างสมดุลสายการผลิต (Line balancing) เป็นเคร่ืองมือท่ีสาํคญัของระบบการผลิตแบบดึง 

การสร้างสมดุลสายการผลิต คือกระบวนการการกระจายงานให้กบัพนกังานอยา่งเท่าเทียมกนัเพื่อให้

เป็นไปตามค่า Takt Time ความตอ้งการของตลาดจะเป็นตวักาํหนดจาํนวนและชนิดของผลิตภณัฑท่ี์

จะผลิต เม่ือความตอ้งการเปล่ียนสายการผลิตก็ตอ้งสามารถทาํให้สมดุลเพื่อให้สอดคลอ้งกบัความ

ตอ้งการนั้นได ้เม่ือมีความตอ้งการผลิตภณัฑเ์พิ่มข้ึน กจ็ะตอ้งสามารถโยกยา้ยคนไปเพิ่มในเซลลท่ี์จะมี

การผลิตผลิตภณัฑน์ั้นได ้เม่ือความตอ้งการลดลงก็จะใชค้นนอ้ยลงในการควบคุมเซลลเ์พื่อให้เป็นไป

ตามความตอ้งการในปัจจุบนั บางคร้ังพนกังานเพียงคนเดียวก็เพียงพอท่ีจะควบคุมเซลลห์น่ึงเซลล ์แต่

เวลาอ่ืนๆ อาจจาํเป็นตอ้งให้มีใครสักคนประจาํท่ีแต่ละจุดปฏิบติัการในเซลลก์็ได ้โดยให้ใชแ้ผนภูมิ

เปอร์เซ็นตป์ริมาณงาน (Percent Loading Chart) เพ่ือทาํให้การปฏิบติัการต่างๆ ของคุณเกิดความ

สมดุลกนั 

 

รูปที2่.8  การสร้างสมดุลสายการผลิตดว้ยแผนภูมิเปอร์เซ็นตป์ริมาณงาน (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 

2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 98) 

Takt Time 

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

         กุญแจสู่การวางแผนประจาํวนัเช่นน้ีคือ การคาํนวณหาค่าท่ีเรียกว่า Takt Time (แทคไทม)์ Takt 

Time คืออตัราการท่ีตอ้งผลิตผลิตภณัฑห์รือช้ินส่วนเพื่อเติมเตม็คาํสัง่ซ้ือของลูกคา้ ไม่ใช่ตวัวดัว่าคุณมี

ความสามารถแค่ไหน แต่เป็นตวัเลขท่ีได้จากการคาํนวณ ซ่ึงมีจุดประสงค์เพ่ือทาํให้การผลิตนั้น

สอดคลอ้งกนักบัปริมาณความตอ้งการสินคา้ของตลาด 
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สูตรสําหรับการคาํนวณหาค่า Takt Time คอื 

Takt Time   = 
จาํนวนชัว่โมงทาํงานต่อวนั

ยอดผลิตท่ีตอ้งการต่อวนั
 

ยอดผลิตท่ีตอ้งการต่อวนั = 
ยอดผลิตท่ีตอ้งการต่อเดือน

จาํนวนวนัท่ีทาํงานต่อเดือน
 

ดูตวัอยา่งการคาํนวณหาค่า Takt Time ไดจ้ากรูปท่ี 2.9 ค่า Takt Time จะเป็นตวักาํหนดจงัหวะหรือ

อตัราการผลิต ในการเปรียบเทียบกบัดนตรีท่ีไดก้ล่าวไปแลว้นั้น ค่า Takt Time ก็คงเป็น “จงัหวะ” 

ของตลาดเม่ือคาํสั่งซ้ือเพิ่มข้ึน ค่า Takt Time ก็จะกาํหนดจงัหวะใหเ้ร็วข้ึน เม่ือคาํสั่งซ้ือลดลง ค่า Takt 

Time ก็จะกาํหนดจงัหวะให้ชา้ลง การปรับเรียบการผลิตจะช่วยรักษาจงัหวะให้คงท่ีได ้การออกเป็น

เซลล์ การไหลแบบท่ีละช้ิน และการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรอย่างรวดเร็วจึงเป็นส่ิงท่ีจาํเป็นตอ้งมีมา

ก่อนเพื่อท่ีจะทาํใหก้ารปรับเรียบการผลิตน้ีสมปรารถนาได ้

 

รูปที ่2.9 ตวัอยา่งการคาํนวณค่า Takt Time (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 94) 
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การผลติแบบปรับเรียบ 

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

        เราไดก้ล่าวถึงถึงปัญหาท่ีเกิดจากการผลิตเป็นชุดใหญ่ๆ ท่ีเป็นเหตุผลใหต้อ้งมีการเก็บสะสมของ

สินคา้คงคลงัไปแลว้ และเรายงัไดก้ล่าวถึงผลกระทบอนัทรงพลงัของการผลิตเป็นชุดเลก็ๆ ในการลด

สินคา้คงคลงัโดยการขจดัองคป์ระกอบท่ีไม่ไดเ้พิ่มคุณค่าของกระบวนการดว้ย ซ่ึงดูเหตุผลสาํหรับการ

ผลิตเป็นชุดใหญ่ๆ ได้ในภาพท่ี 2.10 ส่ิงสําคญัท่ีจะตอ้งจาํให้ได้คือ การลดเวลาท่ีใช้ในการติดตั้ ง

เคร่ืองจกัร (Setup Time) อนัยดืยาวเป็น “ชัว่โมง” ใหเ้หลือเพียงเป็น “นาที” ทาํใหส้ามารถทาํการผลิต

แบบปรับเรียบแบบเป็นชุดเลก็ๆ ได ้

 

รูปที2่.10 ทาํไมขนาดชุดการผลิตตอ้ง “ใหญ่” (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 90) 
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        ตอนน้ีเราจะมาดูท่ีกระบวนการในการเปล่ียนไปสู่การผลิตเป็นชุดเล็กๆ ด้วยการปรับเรียบ

ปริมาณการผลิตกนั การผลิตแบบปรับเรียบ (Level Production) คือ วิธีการกาํหนดตารางการผลิต

ประจาํวนัของผลิตภณัฑช์นิดต่างๆ ใหเ้ป็นลาํดบั ซ่ึงปรับใหจุ้ดสูงสุดและจุดตํ่าสุดของปริมาณท่ีสมดุล

กนั และยงัถูกเรียกว่า การปรับภาระงาน (Load Level, Load Smoothing หรือ Heijunka (เฮจุงกะ)) อีก

ดว้ย คาํสัง่ซ้ือจะถูกจดัลาํดบัอยูใ่นรูปแบบท่ีซํ้าๆ กนั และมีการปรับเรียบความแปรปรวนในคาํสั่งซ้ือท่ี

เกิดข้ึนในแต่ละวนัโดยรวม เพื่อให้สอดคลอ้งกบัปริมาณความตอ้งการสินคา้ในระยะยาวดว้ย ดูรูปท่ี 

2.11 

 

รูปที2่.11 การปรับเรียบการผลิต (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 91) 

การผลติแบบ Shish-kabob 

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 91) 

        โดยทัว่ไปแลว้ การผลิตแบบคร้ังละมากๆ จะมีการจดัทาํตารางการผลิตประจาํเดือนสําหรับ

ผลิตภณัฑแ์ต่ละตวั โดยจะผลิตแต่ละตวัครบทุกช้ินตามลาํดบัตลอดทั้งเดือน ตวัอยา่งเช่น จะมีการผลิต

ผลิตภณัฑ ์A 20,000 ช้ิน ในช่วงสองสัปดาห์แรกของเดือน แลว้ก็ผลิตผลิตภณัฑ ์B 10,000 ช้ิน และ

ทา้ยสุดก็ผลิตผลิตภณัฑ ์C อีก 5,000 ช้ิน ในช่วงปลายเดือน ตารางการผลิตแบบน้ีถูกเร่ืองว่า การผลิต

แบบ Shish-kabob (ชิส-กาบบั) เพราะว่า ผลิตภณัฑช์นิดต่างๆ จะเคล่ือนผา่นกระบวนการผลิตเป็น

กอ้นใหญ่ๆ เหมือนอาหารท่ีอยู่บนไมเ้สียบ ภาพท่ี 3-11 แสดงให้เห็นถึงตารางการผลิต 3 แบบ สอง

แบบแรกเป็นรูปแบบต่างๆ ของการผลิตแบบ Shish-kabob แบบแรกคือแบบคร้ังละมากๆ (Mass) 



29 

 

แบบท่ีสองเป็นแบบแบ่งส่วน (Segment) มีเพียงแบบท่ีสามเท่านั้น ท่ีแสดงใหเ้ห็นถึงการปรับเรียบการ

ผลิตแบบผสมรุ่นท่ีแทจ้ริง 

 

รูปที2่.12 ตารางการผลิตทั้ง 3 แบบ (ดร.วทิยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 92) 

        ในการปรับเรียบการผลิต กระบวนการขั้นสุดทา้ยจะเป็นตวักาํหนดวา่จะตอ้งผลิตผลิตภณัฑแ์ต่ละ

ชนิดก่ีช้ินในแต่ละวนัจะเป็นไปตามความตอ้งการของลูกคา้ และจะผสมจาํนวนท่ีตอ้งการอยา่งเท่าๆ 

กนัตามลาํดบัซํ้าๆ กนัไปเร่ือยๆ ดว้ยเทคนิคการผลิตแบบผสมรุ่น (Mixed-model Production) 

เปรียบเทยีบการผลติแบบ “ปรับเรียบ” กบั การผลติแบบ “Shish-kabob” 

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, คมับงั หนา้ 80-82) 

        มีหลายวิธีในการสร้างตารางการผลิต ระบบผลักท่ีมีฐานจากการผลิตแบบเป็นชุดใหญ่ๆ 

(Batch/Large-lot Production) จะทาํตารางการผลิตเดือนละคร้ังหรือสัปดาห์ละคร้ัง ตารางการผลิตท่ี

ทาํกันเดือนละคร้ังจะประมาณความตอ้งการในแต่ละเดือนของทุกผลิตภณัฑ์และทาํการผลิตทั้ ง

จาํนวนในคราวเดียวกนัในแต่ละเดือนการผลิตแบบสัปดาห์ละคร้ังแบ่งจาํนวนการผลิตท่ีวางแผนเป็น

เดือนออกเป็นจาํนวนสําหรับแต่ละสัปดาห์ เม่ือตลาดมีความเสถียรและความหลากหลายของ

ผลิตภณัฑย์งันอ้ย  
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วิธีการผลิตแบบ “ผูผ้ลิตเป็นผูก้าํหนด” (Product-out) น้ี ก็ยงัใชก้ารได ้แมว้่าพวกมนัไม่ไดมุ่้งเนน้ไปท่ี

ความตอ้งการของลูกคา้และความสูญเปล่ายงัคงซ่อนแฝงอยูต่ลอดทั้งกระบวนการผลิต 

        หลายๆโรงงานกาํลงัปรับเปล่ียนเขา้สู่ตารางการผลิตแบบรายวนัและสร้างสายการผลิตแบบ

บูรณาการโดยการใชว้ิธีท่ีเรียกว่า “Shish-kabob” (ชิส-กาบบั) ตารางการผลิตรายวนัมาจากจาํนวนท่ี

วางแผนรายเดือนมาแบ่งเป็นตวัเลขสาํหรับแต่ละวนัเพื่อให้สอดรับกบัตวัเลขรายเดือน แมว้่าจะเป็น

สายการผลิตแบบผสมรุ่น (Mixed-model Production) พวกเขาก็ยงัทาํการผลิตแบบเป็นชุด (Batch) 

ช้ินส่วนแต่ละช้ินของวนันั้นจะถูกนาํมาใช้สําหรับการผลิตในรุ่นหรือช้ินส่วนท่ีแตกต่างกนั มีการ

กาํหนดให้มีการปรับตั้งเคร่ืองจกัรในแต่ละวนัน้อยคร้ังท่ีสุด และดูเหมือนว่าจะเป็นองคป์ระกอบท่ี

ควบคุมวา่จะจดัตารางแต่ละวนัอยา่งไร การทาํอยา่งน้ีไม่ใช่ Heijuka ท่ีแทจ้ริง 

 

รูปที ่2.13 การผลิตแบบ Shish-kabob (ปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรวนัละคร้ัง (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, 

คมับงั หนา้ 81) 
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        ในการผลิตแบบปรับเรียบ เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรถูกทาํให้นอ้ยลง จนกระทัง่ถึงจุดท่ีการปรับตั้ง

เคร่ืองจกัรไม่ไดเ้ป็นปัจจยัในการวางแผนตารางการผลิต แทนท่ีจะเป็นอยา่งนั้น การผลิตผลิตภณัฑใ์น

รุ่นท่ีแตกต่างกนัถูกกระจายออกไปไปเท่าๆ กนัเพื่อให้สอดคลอ้งกบัแนวโนม้การขายในปัจจุบนั การ

ปรับเรียบการผลิตจึงเป็นวิธีการผลิตแบบ “ลูกคา้เป็นผูก้าํหนด” (Market-in) อยา่งแทจ้ริง 

        ระบบดึงจะมีฐานมาจากความตอ้งการท่ีเกิดข้ึนจริง ไม่ใช่การคาดการณ์ความตอ้งการของลูกคา้

ความสําเร็จของระบบดึงนั้ น ข้ึนกับการวางตารางการผลิตตามความต้องการของกระบวนการ

ปลายทางท่ีอยู่ใกลลู้กคา้มากท่ีสุด วิธีการดึงและการไหลอย่างต่อเน่ืองจะตอ้งเป็นตวัเร่ิมและให้

สัญญาณทุกๆ กิจกรรมอ่ืนโดยใชค้มับงั ซ่ึงจาํเป็นตอ้งไม่มีการหยดุเดินเคร่ืองจกัร (Downtime) มีเวลา

เปล่ียนรุ่นนอ้ยหรือไม่มี 

ตางรางที ่2.1 ตารางการเปรียบเทียบการผลิตแบบ Shish-kabob และการผลิตแบบปรับเรียบ 

 การผลิตแบบ Shish-kabob การผลิตแบบปรับเรียบ 

ปรัชญาการผลิต การผลิตท่ีมีปรัชญาแบบ “ผูผ้ลิต

เป็นผูก้าํหนด” (Product-out) คือ

ผลิตในส่ิงท่ีพร้อมจะผลิต ในเวลา

ท่ีสะดวกจะผลิตและในจาํนวนท่ี

ง่ายท่ีจะผลิต 

การผลิตท่ีมีปรัชญาแบบ ”แบบ

ลูกคา้เป็นผูก้าํหนด” (Market-in) 

คือผลิตในส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการ ใน

เวลาท่ีตอ้งการและในจาํนวนท่ี

ตอ้งการ 

วิธีการผลิต มีการจดัการแบบเป็นชุด (Shish-

kabob) คือจดัการผลิตผลิตภณัฑ์

เ ป็นชุดใหญ่ๆ (ของแต่ละ รุ่น

ผลิตภัณฑ์) เพื่อลดจํานวนการ

ปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัร 

มี ก า ร จัด ก า ร ต า ม ร อ บ เ ว ล า 

(Cycle Time) คือจดัการผลิต

ผ ลิ ต ภัณ ฑ์ ใ ห้ ต ร ง กั บ ค ว า ม

ต้องการตลาด สามารถผลิต

ภายในรอบเวลาและเข้ากันได้

กบัโครงร่างการผลิต 

การเขา้สู่ประสิทธิภาพ เน้นประสิทธิภาพของ ”แต่ละ” 

กระบวนการความเร็วของการ

ผลิต (Pitch) จะข้ึนกบัจงัหวะของ 

“แต่ละ” กระบวนการเองเพื่อท่ีจะ

ทํ า ใ ห้ เ กิ ด ป ร ะ สิ ท ธิ ภ า พ ท่ี

กระบวนการนั้น สูงสุด 

เนน้ประสิทธิภาพในภาพรวมเรา

พยายามปรับปรุงประสิทธิภาพ

ของ “ทั้งสาย” การผลิต ภายใน

เคา้โครงของรอบเวลา 
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ตางรางที ่2.1 (ต่อ) ตารางการเปรียบเทียบการผลิตแบบ Shish-kabob และการผลิตแบบปรับเรียบ 

เคร่ืองจกัร เคร่ืองจกัรความเร็วสูง ใชง้านได้

หลากหลายทั่วไป ขนาดใหญ่ 

และมีราคาแพง 

เราตอ้งการเคร่ืองจกัรเร็วข้ึน เพื่อ

รองรับการผลิตชุดใหญ่ ซ่ึงมกัจะ

หมายความว่าตอ้งการเคร่ืองจกัร

ขนาดใหญ่ ท่ีมีราคาแพง และใช้

งานไดห้ลากหลายทัว่ไป 

เคร่ืองจักรความเร็วปานกลาง 

เป็นแบบเฉพาะ ขนาดเล็ก และ

ราคาไม่แพง 

เคร่ืองจักรต้องมีความเร็วแค่

เพียงพอท่ีจะผลิตให้ทันรอบ

เวลา ส่ิงสําคญั คือ เคร่ืองจักร

ต้องมีขนาดเล็กและเป็นแบบ

เฉพาะเพียงพอท่ีจะเหมาะสม

กบัสายการผลิตท่ีผลิตแบบทีละ

ช้ิน เคร่ืองจกัรดงักล่าวมกัจะมี

ราคาตํ่ากว่าเคร่ืองจกัรใหญ่ๆ ท่ี

ใชง้านไดห้ลากหลาย 

สินคา้คงคลงัและเวลานาํ มีสินคา้คงคลงัมาก และเวลานาํ

ยาวนานเม่ือช้ินงานถูกผลิตแบบ

เป็นชุด การเก็บรอสะสมเพื่อให้

ครบจํานวนชุด ก็ เ ป็นเ ร่ือง ท่ี

หลีกเล่ียงไม่ไดเ้ม่ือมีการสะสม

ช้ินงานสินค้าคงคลังจึงเพิ่มข้ึน 

และใช้เวลานํายาวนาน และ

ตอ้งการการลาํเลียงมากข้ึน 

มีสินคา้คงคลงันอ้ย และเวลานาํ

สั้ น เ ม่ือ ช้ินงานไหลทีละช้ิน

ภายในรอบเวลา ก็จะมีสินคา้คง

คลังใยกระบวนการน้อย ซ่ึง

หมายความว่าเวลานําสั้ น และ

แทบจะไม่ตอ้งมีการลาํเลียง 

 

การฝึกอบรมข้ามสายงาน 

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

        การท่ีจะให้มีความยืดหยุ่นสูงสุดไดน้ั้นจาํเป็นตอ้งมีการฝึกอบรมขา้มสายงาน (Cross-training) 

ให้กบัพนกังานทุกคน และสาํหรับการท่ีจะประยกุตใ์ชก้ารดึงให้เป็นผลสาํเร็จไดน้ั้น ก็จะเป็นตอ้งให้

สหภาพแรงงานช่วยสนับสนุนโปรแกรมการฝึกอบรมท่ีจะทาํให้พนกังานสามารถเรียนรู้เพื่อปฏิบติั

หนา้ท่ีไดห้ลากหลายดา้ยอีกดว้ย อาจเป็นการฝึกอบรมในขณะปฏิบติังาน (On-the-job Training) ก็ได ้

และมนัยงัทาํให้พนักงานแต่ละคนมีคุณค่ามากยิ่งข้ึนต่อทีมของเขาหรือของเธอและต่อบริษทัดว้ย
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นอกจากน้ี ยงัเป็นจดักาํเนิดหน่ึงของความภาคภูมิใจของพนกังานอีกดว้ย ซ่ึงหลายบริษทัจะมีการทาํ

แผนภาพแสดงระดบัทกัษะของพนกังานไวใ้หดู้ดว้ย 

 

รูปที ่2.14 แผนภาพการฝึกอบรมขา้มสายงาน (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 96) 

ระบบคุณภาพ 

ในระบบดึง การตรวจสอบคุณภาพและการป้องกนัถือเป็นความรับผิดชอบของพนกังานทุก

คน 

ระดับคุณภาพ 

ระบบคุณภาพในการผลิตแบบลีนมีทั้งหมด 5 ระดบั ดงัน้ี 

1. การตรวจสอบแบบแยกออกมาต่างหาก 

2. การตรวจสอบผลิตภณัฑโ์ดยพนกังานเม่ือพวกมนัถูกผลิตเสร็จ 

3. การตรวจสอบโดยพนกังานท่ีอยูป่ลายทาง เม่ือพวกมนัถูกรับเขา้มา 

4. การป้องกนัความผดิพลาดขณะกาํลงัเกิดขอ้ผดิพลาด การทาํใหเ้ป็นมาตรฐาน 

5. การควบคุมกระบวนการโดยผู ้จัดส่งวัตถุดิบ ผู ้จัดส่งวัตถุดิบจะไม่ส่งต่อช้ินงานท่ีมี

ขอ้ผดิพลาด 
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การตรวจสอบโดยพนกังานและการตรวจสอบโดยพนกังานท่ีอยู่ปลายทางนั้น สามารถทาํไดใ้น

การผลิตแบบดึง โดยมีกฎคุณภาพในการผลิตแบบดึง คือ  

1. ไม่ยอมใหมี้ผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้บกพร่องถูกดึงเขา้ไปในสถานีงานของคุณ 

2. ไม่ผลิตผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้พกพร่องท่ีสถานีงานของคุณ 

3. ไม่ยอมใหมี้ผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้บกพร่องถูกดึงไปงานสถานีงานของคุณ 

เปรียบเทยีบ “ข้อผดิพลาด” กบั “ข้อพกพร่อง” 

        ขอ้ผิดพลาด (Error) คือส่ิงท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการซ่ึงส่งผลให้เกิดขอ้บกพร่อง (Defect) การ

ประชุมเพื่อการปรับปรุงอาจมุ่งเนน้ไปท่ีวิธีแกไ้ขขอ้ผดิพลาดและขอ้บกพร่องต่างๆ น้ีกไ็ด ้หลกัในการ

กาํจดัขอ้บกพร่องของสินคา้ก็คือ การทาํการวิเคราะห์หาสาเหตุรากเหงา้ (Root-cause Analysis) ซ่ึง

หมายถึง การแยกแยะขอ้ผิดพลาดออกจากขอ้บกพร่องและคน้หาสาเหตุท่ีทาํให้เกิดขอ้ผิดพลาด ดว้ย

การใชแ้ผนภูมิกา้งปลา (Fish-bone Diagram) และกระบวนการ CEDAC ขอ้ผดิพลาดก็จะสามารถถูก

บ่งช้ี สาเหตุท่ีทาํให้เกิดขอ้ผิดพลาดก็จะสามารถไดรั้บการระดมสมอง และแผนการกาํจดัสาเหตุก็จะ

สามารถถูกหาเจอจนได ้

การนําระบบการผลติแบบดงึมาประยุกต์ใช้ 

5 ขั้นตอนสู่ระบบการผลติแบบดึง 

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 73-88) 

        ในการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบดึง ตอ้งวางแผนใหมี้การดาํเนินงานผา่นขั้นตอนทั้ง 5 ขั้นท่ี

เก่ียวกบักระบวนการผลิตของคุณใหไ้ดเ้สียก่อนท่ีการประยกุตใ์ชร้ะบบจะเสร็จสมบูรณ์ 

ขั้นตอนที ่1 : ระบุกระบวนการในปัจจุบนั 

        คุณอาจจะมีผงัโรงงานเดิมท่ีเคร่ืองจกัรสาํหรับการปฏิบติัการแต่ละอยา่งถูกจดัวางไวร้วมกนั และ

พนกังานไดรั้บการฝึกอบรมให้ทาํงานไดเ้พียงกบัเคร่ืองจกัรสาํหรับการปฏิบติัการอย่างใดอย่างหน่ึง 

การวางผงัโรงงานเช่นน้ีเรียกว่า การวางผงัแบบ “ตามการปฏิบติัการ” (Operation based Layout) 

ตวัอยา่งเช่นในภาพท่ี 3-2 เคร่ืองกลึงถูกจดัวางไวร้วมกนั เคร่ืองกดัก็ถูกวางไวร้วมกนั เป็นตน้ แต่ไม่มี

ใครใส่ใจท่ีจะจดัวางพวกมนัไวต้ามลาํดบัท่ี”ถูกใช”้ ในการผลิตผลิตภณัฑเ์ลย ดงันั้น ขั้นตอนแรกจึง

เป็นการระบุการไหลของวสัดุท่ีไหลผา่นระบบท่ีใชอ้ยู ่กระบวนการเร่ิมตน้จากตรงไหน? และจบลงท่ี

ตรงไหน 
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รูปที ่2.15 การวางผงัตามการปฏิบติัการ (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 79) 

ขั้นตอนที ่2 : จดัวางอุปกรณ์ไวร้วมกนัตามลาํดบั 

         ขั้นตอนต่อไปคือ การเปล่ียนจากการวางผงัแบบตามการปฏิบติัการไปเป็นการวางผงัแบบตาม

กระบวนการ โดยการนาํอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งกนัมาวางรวมกนัตามลาํดบัของกระบวนการ (ดูภาพท่ี 3-

3) เวลาท่ีใชไ้ปในการขนส่งระหว่างจุดปฏิบติัการต่างๆ จะสั้นลงไปไดอ้ย่างมาก แมว้่าจะยงัไม่ไดมี้

การลดสินคา้คงคลงัระหว่างกระบวนการลงไปแต่ก็จะทาํให้ทุกคนสามารถมองเห็นไดโ้ดยง่ายว่า

สินคา้คงคลงัระหวา่งกระบวนการไร้ประโยชน์อยา่งไร 
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รูปที ่2.16 การวางผงัตามกระบวนการ (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 81) 

อนุสาวรีย ์(Monuments) คือเคร่ืองจกัรขนาดใหญ่ท่ีเคล่ือนยา้ยไดย้ากและส้ินเปล้ืองค่าใชจ่้ายในการ

เคล่ือนยา้ย เม่ือใดท่ีตอ้งใช ้“อนุสาวรีย”์ ก็อาจจะนาํกระบวนการไปรวมกนัไวร้อบๆ “อนุสาวรีย”์ 

เพื่อท่ีจะไดไ้ม่ตอ้งเคล่ือนยา้ย (ดูภาพท่ี3-4)  และถา้เคร่ืองจกัรซ่ึงเคล่ือนท่ีไม่ไดเ้หล่าน้ี ถูกใชร่้วมกนั

ในหลายๆ กระบวนการหรือถูกใชใ้นการดาํเนินการผลิตแบบเป็นชุด (Batch Processing) ก็อาจจะมี

การออกแบบเซลลไ์วร้อบๆ พวกเคร่ืองจกัรขนาดใหญ่น้ีก็ได ้(ดูภาพท่ี 3-5) แต่ถา้จะเปล่ียนไปเป็น

เคร่ืองจกัรขนาดเลก็ลงท่ียดืหยุน่มากยิง่ข้ึนไดจ้ะดียิง่กวา่ 
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รูปที ่2.17 ยา้ยกระบวนการไปรอบๆ “อนุสาวรีย”์ (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 

81) 

 

 

รูปที ่2.18 การออกแบบเซลลโ์ดยใชอ้นุสาวรียส์าํหรับการดาํเนินการผลิตแบบเป็นชุดท่ีตอ้งมีการ

ควบคุม(ดร.วทิยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 81) 
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ขั้นตอนที ่3 : ออกแบบเซลลก์ารผลิต 

         เม่ืออุปกรณ์ไดถู้กนาํมาจดัวางไวร้วมกนัตามกระบวนการแลว้ ขั้นตอนต่อไปก็คือ การออกแบบ

เซลลก์ารผลิต (ดูภาพท่ี 3-6) บางบริษทัอาจเปล่ียนจากการวางผงัแบบตามการปฏิบติัการไปเป็นเซลล์

ไดโ้ดยตรงโดยไม่ตอ้งนาํอุปกรณ์มาจดัวางเรียงกนัตามลาํดบัก่อน ซ่ึงก็ข้ึนอยูก่บัเวลาท่ีคุณจะสามารถ

อุทิศใหก้บัการปรับปรุงได ้และข้ึนอยูก่บัความสลบัซบัซอ้นของกระบวนการของคุณดว้ย ในภาพท่ี 3-

7 การปรับปรุงไดเ้ดินหนา้ต่อไปตามลาํดบั โดยเปล่ียนจากท่ีวางผงัแบบตาม “กระบวนการ” ไปเป็น

การวางแบบตาม “ผลิตภัณฑ์” ซ่ึงเป็นแบบท่ีผลิตภัณฑ์แต่ละตัวหรือตระกูลผลิตภัณฑ์ (Product 

Family) แต่ละตระกลูจะมีสายการผลิตของตวัเอง 

 

รูปที ่2.19 การผลิตแบบเซลลูล่าร์ (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 83) 

 

รูปที ่2.20 การวางผงัแบบตามผลิตภณัฑ ์(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 84) 
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        ลาํดบั (Sequence) ทาํการจดัเรียงตามลาํดบัเพ่ือลดหรือกาํจดักองสินคา้คงคลงัของช้ินงาน WIP 

และลดระยะทางขนส่งระหว่างจุดปฏิบติัการต่างๆ ลงไปอีก เม่ือตอนท่ีคุณรวบรวมเคร่ืองจกัรมา

จดัเรียงไวต้ามลาํดบัต่อเน่ืองกนันั้น คุณไดส้ร้างความทา้ทายบางอยา่งข้ึนมา เช่น ความล่าชา้ท่ีจะส่งผล

มาจากอุปกรณ์ท่ีไม่น่าเช่ือถือ อุปกรณ์อาจว่างงานในบางคร้ัง และการสร้างสมดุลสายการผลิต ก็จะ

เป้นท่ีตอ้งการข้ึนมา อยา่งไรก็ตาม ผลประโยชน์นั้นมีนํ้ าหนกัมากกว่าส่ิงท่ีทา้ยทายเหล่านั้นอยา่งมาก 

เช่น การกาํจดัเวลาท่ีใชใ้นการขนส่งส่วนใหญ่ออกไปจะช่วยลดเวลานาํลงไปไดอ้ยา่งรวดเร็วจนน่าท่ึง 

เน้ือท่ีในโรงงานจะวา่งข้ึน และสินคา้คงคลงัของช้ินงาน WIP จะถูกลดลงไปจนถึงระบบตํ่าสุด 

         บางทีผลประโยชน์ท่ีเป็นนามธรรมท่ีไดรั้บจากการออกแบบเซลลท่ี์มีคุณค่าและน่าสนใจมาก

ท่ีสุดนั้น อาจเป็นการเพิ่มความตระหนกัในกระบวนการทั้งกระบวนการใหแ้ก่พนกังาน ความสามารถ

ของพนักงานในการท่ีจะมองเห็นกระบวนการได้ดีข้ึน จะช่วยเขาหรือเธอให้รู้จักพิจารณาและ

ปรับปรุงมนัได ้พนักงานสามารถทาํงานร่วมกนัเพื่อแกไ้ขปัญหาไดง่้ายข้ึน ความคิดของลูกคา้ท่ีอยู่

ปลายทางจะกลายมาเป็นความจริงและความภาคภูมิใจส่วนตัวในการสร้างผลิตภัณฑ์ท่ีไม่มี

ขอ้บกพร่องไดก้็จะเกิดมากยิ่งข้ึน แผนการปรับปรุงและการมีส่วนร่วมของพนกังานในกระบวนการ

ปรับปรุงจะเพิ่มข้ึนไปอีกมากเม่ือการออกแบบเซลลเ์ร่ิมเขา้ท่ีแลว้ 

        รูปร่างของเซลล ์(Cell Shapes) ปกติเรามกัจะนึกถึงการออกแบบเซลลเ์ป็นรูปตวั U แต่จริงๆ แลว้

เซลล์นั้ นสามารถกาํหนดรูปร่างออกมาได้หลายแบบ หลกัก็คือ พวกมนัเป็นการวางผงัแบบตาม 

“กระบวนการ” ไม่ใช่การวางแบบตาม “การปฏิบติัการ” ภาพท่ี 3-8 แสดงให้เห็นถึงรูปร่างเซลล์

หลากหลายแบบท่ีสามารถนาํไปใชไ้ดอ้ย่างมีประสิทธิผล เซลลอ์าจถูกจดัเรียงเป็นเส้นตรงเป็นรูปตวั 

L รูปตวั U เป็นรูปเหมือนเคร่ืองหมาย = และรูปตวั S ขอใหเ้ลือกรูปร่างแบบท่ีเหมาะมากท่ีสุดกบัชนิด

ของผลิตภณัฑท่ี์กาํลงัผลิตอยูว่สัดุหรือการปฏิบติัการท่ีเก่ียวขอ้ง ชนิด ขนาด และรูปร่างของอุปกรณ์

ในกระบวนการ เส้นทางท่ีวสัดุตอ้งถูกจดัส่งไปยงัเซลล์หรือเส่นทางมาเบิกช้ินงานสําเร็จรูป หรือ

ความสมัพนัธ์ของเซลลก์บักระบวนการตน้ทางและปลายทางท่ีไปๆ มาๆ ระหวา่งกนั 

ขอ้ดีของเซลลรู์ปตวั U มีดงัน้ี 

1. งานเขา้และออกในท่ีเดียวกนั 

2. มีการติดต่อส่ือสารระหวา่งพนกังานเพิ่มมากข้ึน 

3. ระยะทางท่ีใชเ้ดินระหวา่งแต่ละจุดปฏิบติัการสั้นลง 

4. การปฏิบติัการแบบหลากหลายดา้นและการสร้างสมดุลสายการผลิตกลายเป็นเร่ืองท่ีง่ายข้ึน 
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จุดใชง้าน (Point of use) แต่ละจุดปฏิบติัการควรอยูใ่กลก้บัจุดถดัไปมากท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไปได ้และน่ี

เป็นการเตรียมเซลล์ไวส้ําหรับการไหลแบบท่ีละช้ิน ขอ้ดีของการออกแบบเซลล์ก็คือ การกาํจดั

ระยะทางและเวลาท่ีใชใ้นการจดัส่ง พร้อมทั้งการหมุนตวั การบิดตวั การยก และการเอ้ือม ซ่ึงจะมีการ

ทาํการปรับปรุงเก่ียวกบัเร่ืองน้ีจาํนวนมากใน ช่วงกิจกรรม 5 ส ของคุณ เม่ืออกแบบเซลลไ์ดส้าํเร็จแลว้ 

พนักงานจะคน้พบหนทางในการปรับปรุงการปฏิบติัการต่างๆ เพิ่มขั้นอีกจาํนวนมาก คาํว่า “จุดใช้

งาน” จึงหมายถึงว่า วสัดุท่ีจาํเป็นตอ้งใชง้านทุกอยา่งอยูภ่ายในช่วงแขนเอ้ือมถึง และถูกจดัวางอยูต่าม

ละดบัท่ีพวกมนัถูกใชด้ว้ย 

 

 

 

รูปที ่2.21 รูปร่างต่างๆในการออกแบบเซลล ์(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 81) 
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ขั้นตอนที ่4 : ริเร่ิมคมับงั 

         ณ จุดน้ี แก่นของการผลิตแบบดึง ซ่ึงก็คือ คมับงั (Kanban) ก็สามารถนาํมาเร่ิมใชไ้ดแ้ลว้ 

ระบบคมับงัยงัถูกเรียกว่า “ระบบประสาท” ของโรงงานอีกดว้ย คมับงัจะทาํหน้าท่ีเป็นคาํสั่งผลิต

ให้กบัระบบดึง ขอ้มูลคาํสั่งซ้ือในระบบดึงจะเดินทางทวนนํ้ าจากยอดขายไปยงัจุดประกอบแทนท่ีจะ

เป็นแบบตามนํ้ าท่ีเดินทางจากการวางแผนและฝ่ายจะจดัหา คมับงัจะติดไปกบัสินคา้และบ่งช้ีว่าอะไร

ท่ีจะถูกเบิกจากกระบวนการท่ีอยูต่น้ทาง เช่น ทนัทีท่ีลูกคา้สั่งซ้ือผลิตภณัฑม์า คาํสั่งงานก็จะถูกส่งไป

ยงัสายการประกอบ ซ่ึงก็จะสั่งช้ินส่วนมาจากสายการดาํเนินงานผลิตตามลาํดบั สายการดาํเนินงาน

ผลิตสัง่วสัดุท่ีตอ้งการจากฝ่ายจดัหา เป็นตน้ ซ่ึงน้ีเป็นส่ิงท่ีตรงกนัขา้มกบัระบบผลกั 

        การประยุกต์ใช้ระบบคมับงัก็จะเป็นไปตามลาํดับท่ีได้แสดงไวใ้นภาพท่ี 2-11 โดยเร่ิมตน้ท่ี

คลงัสินคา้คงคลงัของผลิตภณัฑแ์ละจุดประกอบขั้นสุดทา้ย เม่ือระบบตรงจุดน้ีเร่ิมเสถียรแลว้ ก็ใหเ้ร่ิม

จดัการท่ีกระบวนการประกอบยอ่ย ซ่ึงจะตอ้งใชเ้วลาและความอดทนในการท่ีจะเปล่ียนทั้งโรงงานให้

ไปสู่ระบบน้ีเพื่อให้การจดัหาวสัดุกลายเป็นส่วนหน่ึงของระบบดึง มีขอ้มูลความรู้อยู่จาํนวนมาก

เก่ียวกบัวิธีการใช ้MRPII กบัระบบคมับงัท่ีจะช่วยคุณทาํการเปล่ียนแปลงน้ีได ้และยิง่จาํเป็นหากคุณ

กาํลงัมุ่งเนน้ไปท่ีการกาํจดัความจะเป็นในการท่ีตอ้งมีสินคา้คงคลงัท่ีแต่ละขั้นตอนของกระบวนการ

วิธีแกปั้ญหาชัว่คราวจะประกอบดว้ยวิธีการหลากหลายอย่าง ซ่ึงรวมถึงระบบดึงแบบสองขั้นตอน 

(Two-stage Pull System) โดยการใช ้“ซูเปอร์มาเกต็” (Supermarket) ระหวา่งกระบวนการดว้ย 

ขั้นตอนที ่5 : เปล่ียนไปสู่การไหลแบบทีละช้ิน 

         ขั้นตอนสุดทา้ยในการนาํการดึงมาประยกุตใ์ชคื้อการเปล่ียนไปสู่การไหลทีละช้ิน การไหลแบบ

ทีละช้ิน คือ กระบวนการในการผลิตผลิตภณัฑท่ี์ละหน่ึงช้ินในอตัราท่ีกาํหนดโดยความตอ้งการของ

ลูกคา้ หลายกระบวนการของคุณอาจเปล่ียนไปเป็นแบบน้ีแลว้ แต่ถา้ยงัไม่ไดเ้ปล่ียน ให้พิจารณาว่า

กระบวนการใดบา้งท่ียงัจาํเป็นตอ้งทาํวิธีน้ีและจงทาํส่ิงท่ีจาํเป็นตอ้งทาํเพื่อสร้างการเปล่ียนแปลง 

การไกลแบบทีละช้ินมีผลประโยชน์มากมาย ดงัน้ี 

• ส่งมอบผลิตภณัฑใ์หก้บัลูกคา้ไดโ้ดยมีความล่าชา้นอ้ยลง 

• ส่งเสริมการผลิตแบบมีความหลากหลายสูงและเป็นชุดเลก็ๆ 

• ลดความตอ้งการดา้นการจดัเกบ็และการขนส่ง 

• ลดความเส่ียงในการเกิดความเสียหาย ความเส่ือม หรือความลา้สมยั 

• เผยใหเ้ห็นปัญหาอ่ืนๆ ในกระบวนการท่ีจาํเป็นตอ้งไดรั้บการปรับปรุง 
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การจดัการการผลติแบบดงึ 

กฎการผลติแบบดึงด้วยคมับัง 

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 104 , คมับงั หนา้ 48-50) 

         กฎการผลิตแบบดึงจะทาํให้ความแตกต่างอย่างมีนยัสาํคญัระหว่างระบบดึงและระบบผลกันั้น

ชดัเจนข้ึน พนักงานและหัวหน้างานทุกคนจะตอ้งตระหนักถึงและไดรั้บการฝึกอบรมเก่ียวกบักฏ

เหล่าน้ีพร้อมทั้งปฏิบติัตามดว้ย 

 กฎที ่1: กระบวนการท่ีอยูป่ลายทางเบิกช้ินงานจากกระบวนการท่ีอยูต่น้ทาง 

กฎน้ีเปล่ียนจาก “การป้อน” (Supply) ช้ินส่วน เป็น “การเบิก” (Withdraw) ช้ินส่วน และการแกปั้ญหา

ท่ียากอีกขั้นของการจดัเกบ็มากเกินไป ตอ้งปฏิบติัตามขั้นตอนต่อไปน้ี เพื่อทาํใหก้ฏน้ีมีประสิทธิผล 

• ไม่เบิกช้ินส่วน (ไม่มีการขนยา้ย) โดยปราศจากคมับงั 

• เบิกเฉพาะช้ินส่วนท่ีคมับงัระบุเท่านั้น 

• คมับงัจะตอ้งติดไปกบัทุกช้ินงาน 

• จากกระบวนการหน่ึงไปยงักระบวนการก่อนหนา้เพื่อเบิกช้ินส่วน 

กฎน้ีประกนัว่าจะผลิตเฉพาะส่ิงท่ีขายไดเ้ท่านั้น น่ีไม่ใช่เป็นแค่กฎขอ้แรกของคมับงัเท่านั้น แต่เป็น

ปัจจยัสาํคญัยิง่ในระบบการผลิตแบบลีนดว้ย 

 กฎที ่2: กระบวนการท่ีอยูต่น้ทางผลิตเฉพาะส่ิงท่ีถูกเบิกไปเท่านั้น 

         จะผลิตเฉพาะจาํนวนท่ีถูกเบิกโดยกระบวนการปลายทางเท่านั้นน่ีเป็นการป้องกันการผลิต

เกินไปโดยการควบคุมการไหลของช้ินส่วนทั้งหมด ทั้งยงัรักษาระดบัวสัดุในกระบวนการให้น้อย

ท่ีสุด ดงันั้นช้ินงานจะตอ้งผลิตตามท่ีถูกเบิกไปเพื่อป้องกนัของขาด 

• ตอ้งไม่ผลิตเกินกวา่จาํนวนคมับงัท่ีไดรั้บ 

• ผลิตตามลาํดบัของคมับงัท่ีไดรั้บ 

 

กฎที ่3: ทุกกระบวนการส่งเฉพาะผลิตภณัฑท่ี์ไม่มีขอ้พกพร่อง 100% ไปยงักระบวนการถดัไปเท่านั้น 

ทุกกระบวนการจะไม่ยอมรับช้ินงานท่ีมีขอ้บกพร่องเขา้สู่จุดปฏิบติังานของตน 
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        สร้างคุณภาพในแต่ละกระบวนการ (Built-in Quality) ส่ิงน้ีเป็นส่ิงท่ีสาํคญัมาก จนบางแห่ง

กาํหนดใหเ้ป็นกฎขอ้แรกของคมับงั กฎขอ้น้ีเป็นการกาํหนดลกัษณะสาํคญัของระบบการผลิตแบบลีน 

เช่นเดียวกบักฎขอ้ท่ี 1  

        ในแต่ละกระบวนการ พนกังานจะคน้พบและแกไ้ขขอ้บกพร่องดว้ยตวัเอง เม่ือพบของเสีย ตอ้ง

สามารถหยดุเคร่ืองจกัรได ้ดงันั้นปัญหาจึงไดรั้บการแกไ้ข และพนกังานตอ้งหยดุผลิตทนัทีเม่ือปัญหา

เกิดข้ึน ถา้ขอบกพร่องไม่ถูกพบจนกระทัง่กระบวนการถดัไปมาเบิกไปกอ็ยา่แกไ้ขคมับงั แต่ใหห้า

จาํนวนขอ้บกพร่องท่ีแน่นอน เพื่อจะเติมใหใ้นการเบิกคร้ังต่อไป 

 กฎที ่4 : มีการจดัทาํการปรับเรียบการผลิตเพื่อทาํใหม้ัน่ใจไดว้า่เป็นไปตามมาตรฐานแบบ 

“ลูกคา้เป็นผูก้าํหนด” 

        การปรับเรียบการผลิต (Production Leveling) หรือการปรับภาระงาน (Load Smoothing) กาํจดั

การแปรปรวนในการไหลในกระบวนการท่ีแตกต่างกนัและช่วยรักษาใหมี้ความเสถียร ใหท้าํการผลิต

ชุดเลก็ๆ ราบร่ืน การปรับเรียบการผลิตเป็นหนทางท่ีกระบวนการต่างๆ จะสามารถคงรักษาอุปกรณ์

และพนกังานใหพ้ร้อมผลิตในเวลาและปริมาณท่ีตอ้งการโดยปราศจากกาํลงัการผลิตหรือวสัดุคงคลงั

ส่วนเกินในแต่ละกระบวนการ กฎน้ียงัอนุญาตใหคุ้ณปรับตวัไดก้บัการเปล่ียนแปลงความตอ้งการข้ึน-

ลงเพียงเลก็นอ้ย โดยปรับการผลิตเม่ือเง่ือนไขเปล่ียนไป 

 กฎที ่5: คมับงัตอ้งติดกบัตวัช้ินส่วนเสมอ เพื่อเป็นการควบคุมดว้ยสายตา 

        “คมับงั” เป็นป้ายแสดงความตอ้งการช้ินส่วนและทาํใหก้ารควบคุมดว้ยสายตาชดัเจนข้ึน แมจ้ะ

ถูกระบุอยูใ่นกฎขอ้ท่ี 1 ไปแลว้แต่กถื็อวา่เป็นกฎดว้ยตวัเองดว้ย เพราะวา่ระบบไม่สามารถทาํหนา้ท่ีได้

ถา้คมับงัถูกแยกอกจากช้ินงาน 

 กฎที ่6: ลดจาํนวนคมับงัลงตลอดระยะเวลาเพื่อเผยใหเ้ห็นพื้นท่ีท่ีตอ้งการการปรับปรุงท่ีซ่อน

อยู ่

        ลดจาํนวนคมับงัใหน้อ้ยท่ีสุดเพื่อจะคน้พบส่ิงท่ีตอ้งปรับปรุงปัญหาการหยดุสายการผลิต การขาด

ช้ินส่วน และปัญหาอ่ืนๆ จะเผยให้เห็นได้เม่ือคุณลดจาํนวนคมับังลงทีละน้อย คมับังทาํให้เกิด

กิจกรรมการปรับปรุงไดอ้ย่างแข็งขนั โดยการลดปริมาณสินคา้คงคลงัในระบบการผลิต ซ่ึงเป็นไป

ไม่ไดเ้ลยท่ีจะละเลยการปรับปรุงจากการทาํแบบน้ี ดงันั้น กฎของคมับงัจึงเป็นเกณฑท่ี์วิกฤตสาํคญั

ของระบบการผลิตแบบลีนดว้ย 
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การตอบกลบัด้วยระบบคมับัง 

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

       การผลิตแบบดึงจะทาํงานแบบเป็นระบบป้อนกลบั (Feedback System) ซ่ึงมีการเร่ิมมาจากลูกคา้ท่ี

อยูป่ลายทาง (ดูรูปท่ี 3.22) ระบบคมับงัมีข้ึนมาเพ่ือประสานงานระหว่างการผลิตกบัการเคล่ือนท่ีของ

ช้ินงานและช้ินส่วนประกอบระหวา่งกระบวนการต่างๆ 

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

ท่ีมองเห็นไดด้ว้ยสายตา (Visual Signal) อ่ืนๆ เพื่อควบคุมการไหลและการผลิตของวสัดุ ต่อไปน้ีจะ

เป็นการพิจารณาระบบคมับงั 

 

รูปที ่2.22 การตอบกลบัดว้ยระบบคมับงั (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 105) 

หน้าทีข่องคมับัง 

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

เป็นระบบติดต่อส่ือสาร  

        คมับงัเป็นระบบติดต่อส่ือสารสาํหรับการผลิตแบบลีน ซ่ึงจะส่งสัญญาณไปยงักระบวนการท่ีอยู่

ตน้ทางว่าเม่ือไรและอะไรท่ีจะผลิต และเตือนกระบวนการเหล่านั้นเม่ือมีปัญหาหรือการเปล่ียนแปลง

เกิดข้ึนเพื่อให้หยุดทาํการผลิต คมับงัสามารถส่งสัญญาณไปยงัจุดปฏิบติัการมาตรฐานต่างๆ ให้เร่ิม

งานได้ทุกเวลาตามสภาวะท่ีแทจ้ริงท่ีกาํลงัเกิดข้ึนในสถานท่ีทาํงาน และมนัยงัช่วยกาํจดังานดา้น

เอกสารท่ีไม่จาํเป็นต่อการเร่ิมตน้การปฏิบติัการใดๆ ดว้ย 
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        ขอ้มูลการเบิกช้ินงานและคาํสั่งทาํงาน คมับงัจะทาํหนา้ท่ีเป็นคาํสั่งทาํงาน พวกมนัเป็นอุปกรณ์

ควบคุมแบบอตัโนมติัซ่ึงจะใหข้อ้มูล 2 อยา่ง คือ 

1. ช้ินส่วนหรือผลิตภณัฑใ์ดท่ีถูกใชไ้ปและจาํนวนเท่าไร 

2. ช้ินส่วนหรือผลิตภณัฑจ์ะถูกผลิตท่ีไหนและอยา่งไร 

การกาํจัดความสูญเปล่าทีเ่กดิจากการผลติมากเกนิไป 

        เน่ืองจากการผลิตท่ีจะเกิดข้ึนไดก้็ต่อเม่ือไดรั้บสัญญาณจากกระบวนการท่ีอยู่ปลายทางเท่านั้น 

ดงันั้นสินคา้คงคลงัในกระบวนการผลิตและการขนส่งก็จะถูกคงไวท่ี้ระดบัตํ่าสุดและการผลิตมาก

เกินไปกจ็ะไม่เกิดข้ึน 

        เคร่ืองมือสาํหรับการควบคุมดว้ยสายตา เน่ืองจากคมับงัจะติดอยู่กบัชั้นงานจนกระทัง่ผลิตเสร็จ 

มนัจึงทาํหนา้ท่ีเหมือนกบัเป็นตวับ่งช้ีดว้ยสายตาว่าตอนน้ีอยูใ่นลาํดบัการผลิตท่ีเท่าไรและดาํเนินการ

ไปได้แค่ไหนแล้ว และเน่ืองจากคัมบังเป็นตัวกระตุ้นการผลิตด้วย มันจึงเป็นการควบคุมตัว

กระบวนการของมนัเองดว้ยสายตาท่ีทรงพลงัอย่างยิ่งดว้ยจะกาํหนดว่าเม่ือไรท่ีแต่ละกระบวนการ

จะตอ้งผลิตเพิ่มและเม่ือไรท่ีกระบวนการจะตอ้งหยดุผลิต 

 

รูปที ่2.23 คมับงัเปรียบเหมือนเป็นคาํสัง่ใหท้าํการผลิต (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง 

หนา้ 107) 

        เคร่ืองมือสําหรับการส่งเสริมการปรับปรุง สินคา้คงคลงันั้นเป็นตวัซ่อนปัญหา จาํนวนคมับงั

ท่ีมากเกินไปจะบ่งช้ีถึงสินคา้คงคลงัในกระบวนการผลิตท่ีมากเกินไปดว้ย ดว้ยการลดจาํนวนคมับงัลง

พื้นท่ีท่ีมีปัญหาก็จะปรากฏออกมาจากท่ีซ่อนเพื่อให้สามารถปรับปรุงพวกมนัได ้และดว้ยแนวทาง

เช่นน้ี ระบบคมับงัจึงกลายมาเป็นวิธีการขบัไล่ความสูญเปล่าและปรับปรุงการผลิตไดอ้ยา่งต่อเน่ืองท่ีมี

คุณค่าวิธีหน่ึง 
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เพือ่ปรับปรุงและทาํให้โรงงานมีประสิทธิภาพมากขึน้ 

       คมับงัถูกติดอยู่กับสินคา้ท่ีพวกมนัให้ขอ้มูลกาํกับอยู่ ดังนั้ นคมัคบัจึงเสมือนการควบคุมด้วย

สายตา 

เป็นเคร่ืองมือสาํหรับการควบคุมดว้ยสายตา : เพราะวา่คมับงัติดอยูก่บัสินคา้จนกระทัง่เป็นผลิตภณัฑท่ี์

เสร็จสมบูรณ์ จึงเหมือนเป็นเคร่ืองหมายท่ีมองเห็นว่าลาํดับความสําคญัในการผลิตอยู่ท่ีใด และ

กระบวนการผลิตดาํเนินไปอยา่งไรเน่ืองจาก คมับงัเป็นตวัขบัเคล่ือนการผลิต จึงเป็นการควบคุมดว้ย

สายตาท่ีทรงพลงัในกระบวนการโดยกาํหนดว่าแต่ละกระบวนการจะผลิตมาข้ึนเม่ือใด และเม่ือใดท่ี

ตอ้งหยดุผลิต 

       เป็นเคร่ืองมือสาํหรับการส่งเสริมการปรับปรุง : สินคา้คงคลงัเป็นตวัปกปิดปัญหา การมีคมับงั

จาํนวนมากช้ีให้เห็นว่ามีสินคา้คงคลงัส่วนเกินในกระบวนการ ปัญหาต่างๆ จะเผยออกมาได ้โดยการ

ลดจาํนวนคมับงัลง ดงันั้น ปัญหาต่างๆ จะเผยออกมาได ้โดยการลดจาํนวนคมับงั ดงันั้น ปัญหาต่างๆ 

ก็จะไดรั้บการปรับปรุง ดว้ยแนวทางน้ี ระบบคมับงัจึงกลายเป็นมาเป็นวิธีการท่ีมีคุณค่าในการกาํจดั

ความสูญเปล่าและการปรับปรุงระบบการผลิตอยา่งต่อเน่ือง 

การลดจาํนวนคมับงัมีประโยชน์ดงัน้ี 

• เปิดเผยปัญหาออกมาตามลาํดบัความสาํคญัของปัญหาเหล่านั้น 

• ลดจาํนวนสตอ็กสาํรอง 

• กระตุน้ใหเ้กิดกิจกรรมการปรับปรุง 

• ช่วยปรับปรุงรอบเวลาในการผลิตใหดี้ข้ึน 

• บอกใหรู้้วา่คุณกาํลงัทาํอะไร 

• ช่วยใหคิ้ดในส่ิงท่ีถูกตอ้ง 

ชนิดของคมับงั 

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

       คมับงั คือ “ป้าย” ท่ีติดอยู่กบัส้ินคา้คงคลงัในกระบวนการเพื่อบ่งช้ีคาํสั่งผลิต โดยมีคมับงัชนิด

ต่างๆ ดงัน้ี 

       คมับงัขนส่ง (Transport Kanban) คมับงัชนิดหลกัๆ อย่างแรกคือ “คมับงัขนส่ง” ซ่ึงจะบ่งช้ีว่า

เม่ือไรท่ีช้ินงานจาํนวนมากจะถูกเคล่ือนยา้ยไปยงัสายการผลิต หรือเคล่ือนยา้ยระหวา่งกระบวนการใน
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การผลิตและการประกอบ นอกจากน้ียงัระบุถึงช้ินส่วนและปริมาณดว้ยโดยจะระบุว่าช้ินส่วนมาจากท่ี

ไหนและกาํลงัจะไปท่ีไหน คมับงัขนส่งน้ีประกอบดว้ย “คมับงัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ” และ “คมับงัเบิก” 

       คมับงัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ (Supplier Kanban) หรือท่ีเรียกว่า “คมับงัสั่งซ้ือช้ินส่วน” (Part-ordering 

Kanban) น้ี เป็นการสั่งซ้ือช้ินส่วนท่ีตอ้งการใชส้ายการประกอบไปยงัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบภายนอก ถา้

ระบบคมับงัไดมี้การขยายออกไปจนถึงเครือข่ายผูจ้ดัส่งวตัถุดิบแลว้ เม่ือนั้นผูจ้ดัส่งวตัถุดิบก็จะส่ง

มอบตามความตอ้งการเม่ือไดรั้บคมับงัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบมาจากโรงงาน 

       คมับงัเบิก (Withdrawal Kanban) หรือท่ีเรียนว่า คมับงัในโรงงาน (In-factory Kanban) น้ีจะใชอ้ยู่

ระหวา่งกระบวนการต่างๆ ในโรงงาน โดยจะใหร้ายละเอียดท่ีจาํเป็นต่อการเบิกช้ินส่วนจากการะบวน

การท่ีอยูต่น้ทาง จะมีการใชค้มับงัเบิกในหลายรูปแบบข้ึนอยูก่บัความจาํเป็นและชนิดของช้ินส่วนท่ีจะ

เบิก คมับงัหน่ึงใบอาจใชเ้บิกช้ินส่วนเพียงหน่ึงช้ินหรือเบิกช้ินส่วนทั้งภาชนะท่ีบรรจุเลยก็ได ้หรืออาจ

ใชค้มับงัเป็นชุดๆ เพื่อแสดงให้รู้ว่าเม่ือไรท่ีช้ินส่วนจะตอ้งถูกจดัส่งไปตามคาํสั่งท่ีระบุมาให้กบัจุด

ประกอบท่ีอยูป่ลายทางตามลาํดบัไป ซ่ึงอาจใชใ้นรูปแบบของกล่องคมับงัหรือรถเขน็คมับงั เพื่อช่วย

ใหก้ารขนส่งไปยงักระบวนการท่ีอยูป่ลายทางสะดวกข้ึนกไ็ดเ้ช่นกนั  

        คมับงัการผลิต (Production Kaban) คมับงัชนิดหลกัๆ อยา่งท่ีสองน้ี รู้จกักนัในช่ือคมับงัสั่งผลิต 

คมับงัชนิดน้ีจะระบุวิธีการปฏิบติัการสาํหรับกระบวนการท่ีเจาะจง คมับงัการผลิตประกอบดว้ย “คมั

บงัสัง่ผลิต” และ “คมับงัสญัญาณ”  

       ชนิดแรกนน้ีเรียกว่า คมับงัสั่งผลิต (Production-ordering Kanban) ซ่ึงเป็นชนิดท่ีคนส่วนมากจะ

นึกถึงเม่ือพดูถึงระบบคมับงั คมับงัประเภทน้ีจะถูกใชเ้ป็นประจาํในกระบวนการท่ีไม่จาํเป็นตอ้งมีการ

ปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัร คมับงัสั่งผลิตจะคลา้ยกบัคาํสั่งผลิตมาตรฐาน (Standard Production Order) ท่ี

ใช้ในระบบผลัก ท่ีจะระบุว่าจะต้องผลิตอะไรและในปริมาณเท่าไร เม่ือคมับังเบิกสั่งให้ทาํการ

เคล่ือนยา้ยช้ินงานจากสายการผลิตหรือเซลล์ คมับงัสั่งผลิตก็จะเร่ิมสั่งให้ผลิตเพ่ือนําไปทดแทน

ช้ินงานท่ีถูกยา้ยออกไปนั้น 

       คมับงัสัญญาณ (Signal Kanban) จะใชอ้ยูท่ี่งานท่ีจาํเป็นตอ้งมีการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัร คมับงั

ประเภทน้ีจะส่งสัญญาณใหว้่าเม่ือไรท่ีจาํเป็นตอ้งมีการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรตามลาํดบัของคมับงัการ

ผลิตนั้น 
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ระบบคมับังทาํงานอย่างไร 

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

       แต่ละกระบวนการจะมีจุดเกบ็สตอ็กขาเขา้และขาออก จุดเก็บขาเขา้จะดูแลภาชนะบรรจุหรือแท่น

รองสินคา้ (Pallet: แพลเลต็) ท่ีบรรจุวสัดุ ช้ินงาน หรือช้ินส่วนประกอบท่ีใชใ้นกระบวนการปริมาณ

นอ้ยๆ และตายตวั จุดเกบ็ขาออกจะดูแลผลผลิตท่ีเสร็จสมบูรณ์แลว้จากกระบวนการ 

       ภาชนะบรรจุแต่ละอันในพื้นท่ีการจัดเก็บขาเข้าจะมีคัมบังขนส่งติดอยู่กับมันด้วย เ ม่ือ

กระบวนการท่ี 2 เร่ิมท่ีจะใชช้ิ้นงานท่ีบรรจุอยูใ่นภาชนะจากจุดเก็บสตอ็กขาเขา้ของมนั (ขั้นตอนท่ี 1) 

คมับงัขนส่งจะถูกปลดออกจากภาชนะบรรจุ (ขั้นตอนท่ี 2) และนาํไปไวท่ี้จุดเก็บสต็อกขาออกของ

กระบวนการท่ี 1 ท่ีน่ีคมับงัขนส่งจะถูกติดไวก้บัภาชนะบรรจุอนัใหม่ท่ีมีช้ินงานอยูเ่ตม็ (ขั้นตอนท่ี 3) 

ซ่ึงจะถูกนาํกลบัไปยงัจุดเกบ็สตอ็กขาเขา้ของกระบวนการท่ี 2 ซ่ึงพร้อมสาํหรับการนาํไปใชง้านต่อไป 

คมับงัการผลิตจะถูกติดไวก้บัภาชนะบรรจุทุกๆ อนัในจุดเก็บสต็อกขาออกท่ีกระบวนการท่ี 1 เม่ือ

กระบวนการท่ี 2 มายา้ยภาชนะบรรจุช้ินงานไป คมับงัการผลิตก็จะถูกปลดออกและใส่ไวใ้นกล่องท่ี

จะส่งไปให้กบักระบวนการท่ี 1 (ขั้นตอนA) เน่ืองจากกระบวนการท่ี 1 อาจตอ้งผลิตช้ินงานต่างๆ 

สาํหรับกระบวนการอ่ืนๆ อีกหลายกระบวนการ มนัก็จะผลิตช้ินงานใหม่ตามลาํดบัการวางคมับงัใน

กล่อง (ขั้นตอนB) เม่ือภาชนะบรรจุมีช้ินงานเตม็ตามจาํนวนท่ีกาํหนดไว ้คมับงัการผลิตกจ็ะถูกติดไวท่ี้

ภาชนะนั้นอีกคร้ัง (ขั้นตอนC) และก็นาํไปจดัไวใ้นจุดเก็บสตอ็กขาออกเพ่ือเตรียมความพร้อมไวใ้ห้

กระบวนการท่ี 2 มาเบิกไป 

 

รูปที ่2.24 ระบบคมับงัทาํงานอยา่งไร(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 110) 
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บนบัตรคมับังต้องระบุอะไรบ้าง? 

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

       บตัรคมับงัจะแปรเปล่ียนไปเพื่อตอบสนองต่อจุดประสงคส์าํหรับส่ิงท่ีตอ้งการให้เป็น ในอุดมคติ

แลว้ บนบตัรคมับงัจะประกอบดว้ยขอ้มูลต่อไปน้ี 

1. หมายเลขวตัถุดิบ ช้ินส่วน ส่วนประกอบยอ่ย หรือส่วนประกอบ 

2. คาํอธิบายพร้อมกบัรูปวาดหรือรูปถ่าย 

3. กระบวนการก่อนหนา้ (มาจากท่ีไหน) 

4. กระบวนการถดัไป (จะไปท่ีไหน) 

5. กระบวนการท่ีป้อนงานมา ทั้งภายในหรือภายนอก (ตน้ทาง) 

6. เลขคาํสัง่ซ้ือของลูกคา้หรือโรงงาน 

7. จะเบิกอะไร เม่ือไหร่ และเท่าไหร่ 

8. จะผลิตอะไร เม่ือไหร่ และเท่าไหร่ 

การติดบตัรคมับัง 

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 95) 

       โดยปกติแลว้ บตัรคมับงัเกบ็อยูใ่นซองพลาสติกเพื่อกนัความสกปรกหรือฉีกขาด ซ่ึงทาํใหอ่้านง่าย 

รักษาง่าย และนาํมาใชซ้ํ้ าได ้บตัรคมับงัจะถูกติดมากบัภาชนะขนาดมาตรฐานซ่ึงใส่ช้ินงานไวพ้ร้อม

เบิก บตัรหน่ึงใบสามารถเป็นตวัแทนของหลายผลิตภณัฑใ์นภาชนะบรรจะหน่ึง หรือในหลายภาชนะ

ท่ีสอดคลอ้งกบัคาํสัง่การผลิตเด่ียว (Single Production Order) 

ภาชนะแบบต่างๆ มีทางเลือกท่ีสร้างสรรคห์ลากหลาย รวมถึงส่ิงเหล่าน้ี 

1. แท่นรองหรือแพลเลต็ 

2. ถงั 

3. ถาด 

4. มดั (Kits) 

5. กล่องหลากหลายขนาด 

6. รถเขน็ 

7. รถบรรทุก รถพว่ง รถราง 
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คุณต้องการคมับังกีใ่บ 

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

      ระบบคัมบังจะช่วยสนับสนุนการผลิตแบบปรับเรียบ มันช่วยคงรักษาการปฏิบัติการให้มี

เสถียรภาพและมีประสิทธิภาพ และคาํถามท่ีว่าจะตอ้งใชค้มับงัก่ีใบนั้น ก็ถือเป็นปัญหาพ้ืนฐานในการ

ดาํเนินระบบคมับงั ถา้โรงงานของคุณผลิตผลิตภณัฑโ์ดยใชก้ารปฏิบติัการแบบซํ้ าๆ กนัและเป็นมาตา

รฐานอยา่งมากๆ กจ็ะสามารถคาํนวณหาจาํนวนคมับงัไดโ้ดนการใชสู้ตรดงันั้น 

จาํนวนคมับงั  = 
ยอดผลิตประจาํวนั ×(เวลานาํ+ระยะปลอดภยั)

ความจุของแท่นรองสินคา้
 

• ยอดผลิตประจาํวนั = 
ยอดผลิตประจาํเดือน

จาํนวนวนัทาํงานในหน่ึงเดือน
 

• เวลานาํ   =

 เวลานาํในการผลิต (เวลาท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต +  เวลาท่ีใชใ้นการจดัเกบ็) 

+ เวลานาํในการไดค้มับงัคืนมา 

• ระยะปลอดภยั : ศูนยว์นั หรือนอ้ยวนัท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไปได ้

• ความจุของแท่นรองสินคา้  :  พยายามใหมี้ความจุของแท่นรองสินคา้นอ้ยๆ แลว้ใหเ้พิ่ม

จาํนวนคร้ังในการส่งมอบแทน 

      อย่างท่ีเห็น จาํนวนคมับงัท่ีคุณตอ้งการนั้นจะตอ้งข้ึนอยู่กบัจาํนวนแท่นรองสินคา้หรือภาชนะ

บรรจุ แบะความจุของพวกแท่นรองหรือภาชนะนั้น อีกทั้งเวลานาํ ระยะปลอดภยัหรือสินคา้คงคลงั

สาํรองและเวลาท่ีใชใ้นการขนส่งเพื่อใหไ้ดค้มับงักลบัคืนมากเ็ป็นปัจจยัท่ีสาํคญัเช่นกนั 

ขั้นตอนสําหรับการหมุนเวยีนคมับัง 

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

        ลองพิจารณาอยา่งใกลชิ้ดในกระบวนการหมุนเวียนบตัรคมับงั ซ่ึงประกอบดว้ยหลายขั้นตอนท่ี

ตอ้งทาํ ดงัน้ี 

1. เม่ือสายการประกอบสุดทา้ย (P3) ใชช้ิ้นส่วน พวกเขาจะวางคมับงัท่ีใชไ้วใ้นกล่องคมับงัเบิก 

(S2) 

2. ผูข้นส่งนาํคมับงัเบิกออกจากกล่องคมับงัเบิก (S2) และนาํคมับงันั้นไปยงักระบวนการก่อน

หนา้ (S1) เพื่อท่ีจะนาํช้ินส่วนใหม่มาทดแทนรายการท่ีถูกใชไ้ปในสายการประกอบสุดทา้ย 
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3. หลงัจากนั้น ผูข้นส่งนาํคมับงัการผลิตออกจากแพลเลต็หรือภาชนะ และใส่ลงไปในกล่องคมั

บงัการผลิตสินคา้ระหว่างกระบวนการ (P2) นั้น คมับงัเบิกจะถูกนาํมาติดบนแพลเล็ตท่ีมี

ช้ินงานอยูแ่ลว้ ซ่ึงหลงัจากนั้นจะถูกขนส่งกลบัไปยงัพื้นท่ีสายการประกอบสุดทา้ย 

4. คมับงัการผลิตถูกดึงออกจากแพลเล็ตท่ีถูกเบิกไป โดยทาํเสมือนคาํสั่งการผลิตเพื่อผลิต

รายการท่ีถูกเบิกไป 

5. แพลเลต็เปล่าถูกนาํมาตั้งรอในท่ีท่ีเตรียมไว ้

6. เม่ือกระบวนการท่ี 2 (P2) ผลิตช้ินงานแลว้ ก็จะติดคมับงัการผลิต บรรจุในแพลเลต็เปล่าท่ี

เตรียมไว ้และเก็บในพิ้นท่ีจดัเก็บซ่ึงตั้งอยู่ภายในหรือใกลพ้ื้นท่ีการผลิต (S1) ดงันั้นผูข้นส่ง

จากกระบวนการต่อไปสามารถเบิกไดทุ้กเวลา 

7. คมับงัเบิกถูกนาํไปยงักระบวนการก่อนหนา้ (S1) เพื่อนาํช้ินส่วนหรือส่วนประกอบย่อยท่ี

นาํมาใชผ้ลิตมาเติมรายการตามท่ีใชไ้ปในขั้นตอนท่ี 2 

 

รูปที ่2.25 การหมุนเวียนของคมับงั (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, คมับงั หนา้ 97) 

       โดยแนวทางง่ายๆน้ี ขั้นตอนขา้งตน้ไดส้ร้างปฏิกิริยาลูกโซ่ซ่ึงจะทาํให้เกิดความเคล่ือนไหว

แบบเดียวกันน้ีต่อไปจนถึงยงัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบจากภายนอก จะมีเพียงสายการประกอบสุดทา้ย

เท่านั้นท่ีตอ้งไดรั้บแจง้การเปล่ียนแปลงแผนการผลิต การเปล่ียนแปลงใดๆ จะไดรั้บการส่ือสาร

โดยอัตโนมัติไปยงักระบวนการต้นทางโดยวิธีท่ีเป็นไปตามธรรมชาติของระบบตลอดทั้ ง

ระบบคมับงั 
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กฎสําหรับการหมุนเวยีนคมับัง 

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

ตอ้งปฏิบติัตามกฎต่อไปน้ีอยา่งเคร่งครัด 

1. ทุกแพลเลต็หรือภาชนะทุกใบ มีบตัรคมับงัหน่ึงใบ 

2. บตัรคมับงัติดไปกบัวสัดุเสมอ 

3. ปริมาณท่ีระบุในบตัรคมับงั ตอ้งตรงกบัปริมาณในภาชนะ 

4. กล่องคมับงัใส่คมับงัสาํหรับวสัดุซ่ึงถูกเบิกหรือไดรั้บการผลิตและเป็นเคร่ืองแสดงถึงวสัดุซ่ึง

ถูกใชไ้ปในการผลิต 

5. เม่ือการผลิตในกระบวนการต่อไปเร่ิมข้ึน คมับงัเบิกถูกนาํมาใส่ในกล่องคมับงัเบิกเพื่อเป็น

สญัญาณความตอ้งการเติมวสัดุจากกระบวนการตน้ทาง 

6. คมับงัการผลิตถูกวางในกล่องคมับงัการผลิตในลาํดบัเดียวกบัวสัดุท่ีถูกเบิกไป 

7. การผลิตเกิดข้ึนในลาํดบัเดียวกบัคมับงัการผลิตท่ีไดม้าจากกล่องคมับงัการผลิต 

กฎสําหรับการขนส่งพร้อมด้วยคมับัง 

กฎต่อไปน้ี ทาํใหแ้น่ใจไดว้า่การขนส่งเป็นไปอยา่งเหมาะสม 

1. การส่งมอบตอ้งทาํหลายๆ รอบต่อวนั และโดยปกติจะทาํกนัทุกชัว่โมง 

2. แพลเลต็หรือภาชนะเปล่าถูกวางในพื้นท่ีของกระบวนการก่อนหนา้ท่ีระบุไว ้

3. มีการระบุจุดท่ีส่งมอบอยา่งชดัเจน 

4. พื้นท่ีสําหรับใชส่้งมอบตอ้งเล็กพอเพื่อป้องกนัการสะสมของสต๊อกส่วนเกิน และตอ้งกวา้ง

พอเพื่อเก็บจาํนวนงานท่ีส่งโดยเฉล่ีย ซ่ึงเป็นจาํนวนท่ีแน่นอนว่าจะไม่มากกว่าความตอ้งการ

เพื่อใหไ้ดต้ามวสัดุท่ีตอ้งการผลิตหน่ึงวนั 

การวเิคราะห์การผลติแบบดงึ 

(ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 113) 

คุณจะดึงเม่ือไร 

       คุณจะดึงวสัดุจากการบวนการท่ีอยู่ตน้ทางเฉพาะเวลาท่ีคุณตอ้งการเพื่อมาเติมเต็มส่ิงท่ีคุณไดใ้ช้

ไปในการผลิตช้ินงาน ช้ินส่วนประกอบหรือการประกอบขั้นสุดทา้ยเท่านั้น ซ่ึงตรงกนัขา้มกบัวิธี

ปฏิบติังานท่ีเป็นมาตรฐานของระบบผลกัท่ีว่า “ถา้ฉนัมีวสัดุท่ีสถานีของฉนั ฉนัก็จะผลิตช้ินงานเพิ่ม” 
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การผลิตแบบดึงตอ้งการพฤติกรรมท่ีเป็นไปตามกฎใหม่ซ่ึงก็คือ “ฉันจะไม่ผลิตจนกว่าจะได้รับ

สญัญาณ” 

คุณจะดึงจากท่ีไหน 

       ตน้ทางก่อนท่ีจะมาสู่คุณอาจจะเป็นกระบวนการท่ีอยู่ก่อนหนา้คุณหรือาจจะเป็นผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ

หรือจุประกอบย่อยก็ได ้ คุณจะตอ้งเบิกจากท่ีท่ีวสัดุถูกผลิตหรือไม่ก็ถูกจดัเก็บไว ้คมับงัเบิกจะระบุ

สถานท่ีท่ีใชจ้ดัเกบ็วสัดุเหล่าน้ี เพื่อไม่ใหเ้กิดความสับสนว่าจะไปหาพวกมนัไดท่ี้ไหนเม่ือคุณตอ้งการ

พวกมนั 

คุณจะดึงอะไร 

        คุณจะเบิกเฉพาะส่ิงท่ีคุณตอ้งการเพื่อไปทาํใหก้ารปฏิบติัการของคุณสมบูรณ์เท่านั้น วสัดุท่ีคุณดึง

จากกระบวนการท่ีอยูต่น้ทางอาจถูกบรรจุอยูใ่นหลายรูปแบบ แต่อะไรกต็ามท่ีคุณดึงไปจะตอ้งมีคมับงั

เบิกรวมอยูด่ว้ย ซ่ึงจะแสดงถึงปริมาณท่ีตรงกนักบัท่ีบรรจุอยูใ่นแท่นรองหรือชุด (Lot) ท่ีคุณไปเบิก 

คุณจะผลิตอะไร 

คุณจะผลิตเพยีงเพื่อ “เติม” ส่ิงท่ีถูกเบิกไปจากกระบวนการทาํงานของคุณเท่านั้น 

        ถา้คุณทาํงานในคลงัสินคา้ของวตัถุดิบและช้ินส่วนท่ีซ้ือมาจากผูจ้ดัส่งวตัถุดิบภายนอกหรือ

โรงงานอ่ืนๆ คุณก็จะเติมวตัถุดิบเม่ือมนัถูกเบิกไปใชใ้นกระบวนการผลิตช้ินส่วนประกอบย่อยของ

คุณ ถา้คุณทาํงานในจุดประกอบยอ่ย คุณก็จะผลิตช้ินส่วนและช้ินส่วนประกอบเม่ือพวกมนัถูกเบิกไป

เพื่อประกอบขั้นสุดทา้ย ถา้คุณอยู่ในจุดประกอบขั้นสุดทา้ย คุณก็จะผลิตสินคา้สําเร็จรูปเม่ือลูกคา้

สัง่ซ้ือผลิตภณัฑ ์

เปรียบเทยีบระบบการดึง “แบบหน่ึงขั้นตอน” กบั “แบบสองขั้นตอน” 

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

        การผลิตแบบหน่ึงขั้นตอน (One-stage Pull Production) จะใชจุ้ดเก็บสต็อกหรือ “จุดใชง้าน” 

(Point of Use) สาํหรับวสัดุหรือช้ินส่วนขาเขา้เพียงหน่ึงแห่ง ในระบบดึงแบบสองขั้นตอน (Two-

Stage Pull System) จะมีการจดัทาํซูปเปอร์เก็ตข้ึนมาระหว่างกระบวนการยอ่ยเพ่ือจดัเก็บชุดช้ินส่วน

ไวใ้หก้ระบวนการท่ีอยูป่ลายทางใช ้
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รูปที ่2.26 การดึงแบบหน่ึงขั้นตอน (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 117) 

 

รูปที ่2.27 การดึงแบบสองขั้นตอน (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง หนา้ 117) 

การปรับการผลติโดยการลดคมับัง 

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

คมับังทาํให้ความผดิปกติเด่นชัดขึน้ 

        ระบบคมับงัเผยให้เห็นความสูญเปล่าและปัญหาต่างๆ ไดร้วดเร็วมาก เม่ือคุณพยายามทาํงานให้

ทนั Takt Time ถา้เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรชา้เกินไป ก็จะเห็นไดช้ดัทนัที การใชค้มับงัช่วยบอกว่าจุด

ไหนติดขดัเน่ืองจากเวลาท่ีใช้ในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรได้ง่ายมากกระบวนการผลิตใดท่ีผลิตมาก

เกินไป กจ็ะไม่มีพื้นท่ีพอสาํหรับเกบ็สินคา้คงคลงัท่ีพวกเขาผลิต เพราะว่าภาชนะต่างๆ (เช่น แพลแลต็ 

ถงั ชั้นวาง หรือซูเปอร์มาเก็ต) ท่ีถูกออกแบบมานั้นจะเต็มลน้ การผลิตไดต้ ํ่ากว่าท่ีตอ้งการก็สามารถ

ปรากฏไดช้ดัเจนดว้ยชั้นวางท่ีว่างเปล่า เป็นตน้ ความสูญเปล่าและปัญหาหลายๆ ประการจะถูกเผย

ออกมาจากการใชค้มับงั ดงันั้น เราจึงสามารถวิเคราะห์และปรับการผลิตได ้
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การลดคมับังทาํให้สต็อกลดลง 

        การลดคมับงั หมายถึง การลดสตอ็ก ซ่ึงในท่ีสุดจะหมายถึงการกาํจดัสตอ็กสาํรอง (Safety Stock) 

ซ่ึงมกัจะมีไวเ้ผือ่ผลจากการแกวง่ข้ึน-ลงจากการผลิต โดยเราจะสามารถเร่ิมดว้ยจาํนวนคมับงัเท่าไหร่ก็

ไดต้ามตอ้งการ หลงัจากนั้นเม่ือดาํเนินกระบวนการไป พวกเขากส็ามารถลดจาํนวนคมับงัลงทีละช้ินที

ละช้ิน จนกระทัง่เหลือจาํนวนคมับงัน้อยท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไปได ้และดว้ยแนวทางน้ีระบบคมับงัจึง

กลายมาเป็นวิธีในการปรับกระบวนการการผลิตอีกดว้ย ในภาพท่ี 5-2 แสดงให้เห็นถึงหน้าท่ีของ

ระบบคมับงั โดยเป็นการเปรียบระดบัวสัดุคงคลงัว่าเป็นระดบันํ้ าในบ่อเม่ือระดบันํ้ า (วสัดุคงคลงั) ลด

ตํ่าลง ปัญหา (X) กจ็ะปรากฏ ดงันั้น กจ็ะสามารถไดรั้บการจดัการได ้

 

รูปที ่2.28 หนา้ท่ีในการปรับปรุงของระบบคมับงั (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, คมับงั หนา้ 112) 

        เม่ือคุณเร่ิมตน้ใชง้านระบบคมับงั คุณเร่ิมดว้ยจาํนวนคมับงัเท่าการไหลของการผลิตในสภาพ

ปัจจุบนั ซ่ึงคมับงัจะเปล่ียนแปลงอตัโนมติัตามความตอ้งการของลูกคา้เป็นส่ิงสาํคญั การลดคมับงัเพื่อ

กระตุน้กิจกรรมการปรับปรุงนั้น เป็นคนละเร่ืองกบัการเปล่ียนแปลงจาํนวนคมับงัจาํนวนคมับงัเพื่อ

ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ การเปล่ียนแปลงจาํนวนคมับงัเพื่อตอบสนองความตอ้งการของ

ลูกคา้นั้นมีความสัมพนัธ์กบัการปรับ Tatk Time ให้ไดต้ามคาํสั่งซ้ือท่ีเพิ่มข้ึนหรือลดลง การ

เปล่ียนแปลงน้ีไม่ไดเ้ป็นการเปล่ียนอยา่งมากมาย และจะถูกนาํไปเป็นส่วนหน่ึงในกระบวนการการจดั

ตารางการผลิต ซ่ึงจะเป็นการทาํใหก้ารผลิตมีความยดืหยุน่อยา่งสมบูรณ์ 

        ส่วนการลดจาํนวนรวมของคมับงัเพ่ือบ่งช้ีบริเวณปัญหาและลดสินคา้คลงันั้นจะแตกต่างกัน 

หวัหนา้งานตั้งใจลดคมับงัท่ีละช้ินจนพบการใชค้มับงัจาํนวนนอ้ยท่ีสุดท่ีเป็นไปไดใ้นแต่ละพื้นท่ีการ

ผลิต 
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        น่ีเป็นกระบวนการลองผิดลองถูกและตอ้งการการทาํงานเป็นทีมหัวหนา้ตอ้งให้ความใส่ใจเม่ือ

จาํนวนคมับงัตํ่าเกินไป ถา้ระดบัสต็อกสํารองตํ่าเกินไป จะสูญเสียแรงจูงใจท่ีจะปรับปรุง อย่างไรก็

ตามถา้ระดบัสต็อกสูงเกินไป งานก็จะน่าเบ่ือ ส่ิงท่ีตอ้งหาก็คือระดบัท่ีทาํกระบวนการคุณให้กระชบั

ข้ึนโดยปราศจากการทาํใหรู้้สึกกดดนั ถา้จะพดูใหถู้กแลว้ มนัควรจะเร่ิมดว้ยความรู้สึกดีในจงัหวะงาน

ท่ีคุณกาํหนด ถา้คุณใชก้ารลดจาํนวนคมับงัเพื่อปรับปรุงกระบวนการของคุณ งานของคุณก็น่าจะมี

ความสุขมากข้ึน น่ีเป็นองคป์ระกอบท่ีวิกฤติสาํคญัท่ีจะตอ้งใส่ใจเม่ือคุณดาํเนินการปรับปรุง 

        ถา้คุณนาํคมับงัออกเพียงช้ินเดียว บางทีคุณจะสังเกตการเปล่ียนแปลงเพียงเล็กนอ้ยเท่านั้น  ทีม

ของคุณอาจจะทาํงานไดเ้ร็วกว่าเลก็นอ้ยคุณอาจจะรู้สึกถึงจงัหวะท่ีเร่ิมเกิดข้ึนในงานท่ีคุณทาํดว้ยกนั

หรือคุณอาจสังเกตไดว้่าพนกังานคนหน่ึงทาํงานชา้กว่าบางจวัหวะ บางทีอาจจะมีการรอคอยรับวสัดุ

จากกระบวนการก่อนหนา้ท่ีนานไป หรือกระบวนถดัไปอาจจะมารับวตัถุดิบจากคุณเร็วกวา่เดิม 

        บางทีคุณอาจสามารถระบุพื้นท่ีตอ้งปรับปรุงได ้โดยการดึงคมับงัออกเพียงหน่ึงช้ิน ดงันั้น การ

ปรับปรุงจะตอ้งเร่ิมทนัทีและมุ่งไปท่ีพื้นท่ีนั้นจนกว่าปัญหาจะหมดไป จากนั้นคุณสามารถดึงคมับงั

ออกอีก และให้ความสนใจกบัพื้นท่ีปัญหาถดัไป คุณจะลดความสูญเปล่าท่ีแฝงอยูน้ี่ไปไดเ้ร่ือยๆ และ

กา้วหนา้ข้ึน โดยการลดคมับงัลงทีละช้ินเม่ือดาํเนินการไปสกัระยะ คุณจะสงัเกตเห็นถึงการปรับปรุงท่ี

ยิง่ใหญ่ทั้งในดา้น “จงัหวะ” และสมรรถนะของทั้งโรงงาน ผลจะสะสมข้ึนจนกระทัง่คุณสามารถขยบั

เทา้ของคุณไปตามจงัหวะของ Take Time 

        คมับงัเป็น”ศูนย”์ คือ เป้าหมายในอุดมคติ : เป้าหมายสุดทา้ยของกระบวนการลดจาํนวนคาํบงัน้ี 

คือ เม่ือกระบวนการปลายทางเบิกช้ินส่วนไป ระดบัสินคา้คงคลงัท่ีคลงัสินคา้ของกระบวนการตน้ทาง

จะเป็น “ศูนย”์ และมีการเติมวสัดุท่ีถูกเบิกไปในทนัทีทนัใด น่ีคือสภาวะในอุดมคติและยากท่ีจะสาํเร็จ

ได ้และไม่สามารถนาํมาปฏิบติัไดส้าํหรับผลิตภณัฑบ์างประเภท แต่โดยการลดจาํนวนคมับงัลงทีละ

ใบและระบุปัญหาท่ีปรากฏออกมา คุณกส็ามารถเขา้ใกลเ้ป้าหมายในอุดมคติท่ีคมับงัเป็นศูนยไ์ด ้

คมับังเป็นเสมือนระบบควบคุมด้วยสายตา 

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

(Takashi Watanabe, 2549, เทคนิคการควบคุมดูแลดว้ยการมอง หนา้ 5) 

Visible Control คอือะไร 

 การป้องกนัการเกิดของเสียของผลิตภณัฑห์รือการชาํรุดเสียหายของเคร่ืองจกัร มีความจาํเป็น

อยา่งยิง่ท่ีจะตอ้งไม่มองขา้มถึงส่ิงผดิปกติท่ีเป็นตน้เหตุ ซ่ึงเป็นสัญญาณเตือนใหท้ราบถึงปัญหาต่าง ๆ 

ท่ีจะเกิดข้ึน และจะตอ้งทราบและเขา้ใจไดอ้ยา่งถูกตอ้ง รวมทั้งสามารถเขา้ไปดาํเนินการแกไ้ขไดอ้ยา่ง
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เหมาะสม อยา่งไรก็ตาม คนเรานั้นเป็นส่ิงมีชีวิตท่ีมกัจะทาํผิดพลาด เน่ืองจากความน่าจะเป็นของการ

เกิดความผดิปกตินั้นมกัจะตํ่ากว่า 1% เสมอ ดงันั้น ถา้ไม่มีสติสัมปชญัญะในการรับรู้ท่ีไวมาก ก็จะไม่

สามารถรับรู้ได ้ซ่ึงทัว่ไปคนเรามกัขาดความสามารถนั้น 

 เน่ืองจากถา้ยิง่ท่ีส่ิงท่ีตอ้งควบคุมดูแลท่ีตอ้งระมดัระวงัหรือตอ้งตรวจเช็คมากเท่าไร ก็จะยิง่ทาํ

ใหส้มาธิในการระมดัระวงับกพร่องไปดว้ย และทาํใหเ้กิดความผดิพลาดในการรับรู้ รวมทั้งขาดความ

ระมดัระวงั ทาํใหย้ิง่เกิดความผดิพลาด 

หลกัสําคญัของการควบคุมคอือะไร 

       ลองพิจารณาถึงปัญาของการควบคุมโดยกลุ่มของคาวบอยท่ีนาํการเคล่ือนท่ียา้ยฝงูสัตวฝ์งูววัฝูง

ควายนบัพนัตวัเป็นระยะทางหลายร้อยไมล ์ในตวัอย่างน้ี การควบคุมคืออะไร? จะเกิดอะไรข้ึน ถา้มี

กฎว่าตอ้งควบคุมทิศทางให้เป็นเส้นตรง โดยไม่สามารถเล้ียวเอียงไปมาตลอดระยะทางร้อยๆ ไมล ์

คาวบอยจะตอ้งควบคุมการเคล่ือนไหวของววัทุกตวั หรือแมก้ระนั้นแลว้ก็ยงัไม่สามารถประสบ

ความสําเร็จได ้ฝูงสัตวเ์คล่ือนดว้ยตวัมนัเอง และเป็นเร่ืองธรรมชาติท่ีส่วนใหญ่ก็จะอยู่ในฝูง ส่ิงท่ี

บรรดาคาวบอยตอ้งทาํคือการช้ีนาํฝงูไปในทิศทางท่ีถูกตอ้งและใชบ่้วงบาศหยดุย ั้งพวกมนัเม่ือพวกมนั

พลดัออกจากฝงู 

       กล่าวไดอี้กอย่างหน่ึงว่า การควบคุมไม่จาํเป็นเม่ือทุกๆ อย่างอยู่ในสภาพปกติ ส่ิงจาํเป็นคือการ

ช้ีนําทางสําหรับการไหลปกติ และบ่งช้ีเม่ือมีความผิดปกติปรากฏข้ึนและตอ้งการการแกไ้ขอย่าง

เร่งด่วนในระบบคมับงั ใชก้ารควบคุมดว้ยสายตาเพื่อรักษาการไหลของการผลิตอย่างราบเรียบ เร่ิม

จากคาํสัง่ซ้ือของลูกคา้ ยอ้ยกลบัไปยงัการจดัซ้ือของผูส่้งวตัถุดิบ เพื่อจาํกดัความผดิปกติซ่ึงอาจเกิดข้ึน

โดยปราศจากการควบคุมดว้ยสายตา และเพื่อส่งสญัญาณเม่ือมีความผดิปกติเกิดข้ึน 

5 ขั้นตอนสําคญัในการควบคุมด้วยสายตา 

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

ส่ิงต่อไปน้ีเป็นพื้นฐานในการประยกุตใ์ชก้ารควบคุมดว้ยสายตาท่ีคุณตอ้งการสาํหรับระบบคมับงัของ

คุณ 

1. กาํหนดตาํแหน่งท่ีจัดเก็บช้ินงานและผลิตภัณฑ์ ถูกจัดเก็บระหว่างกระบวนการและทาํ

เคร่ืองหมายใหช้ดัเจน ระบุตาํแหน่งการจดัเกบ็บนคมับงั แสดงป้ายและแสงเตือนผูข้นส่งวสัดุ

หรือWater Beetle วา่ตอ้งการวสัดุอะไรและอยูท่ี่ไหน 

2. ใหส้ัญญาณ Andon (อนัดง : หลอดไฟสัญญาณและเสียงเตือน) เม่ือสายการผลิตหยดุเม่ือเกิด

ช้ินงานบกพร่อง หรือมีปัญหาในสายการผลิต และเป็นเสมือนสญัญาณสาํหรับการเติมช้ินงาน 
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3. ติดป้ายคัมบังไวเ้หนือเซลล์หรือสายการผลิต เพ่ือแสดงว่ากําลังทาํงานอะไรอยู่ แสดง

สถานะการเตรียมงาน และอ่ืนๆ 

4. แสดงป้ายคมับงัใหเ้ห็น ดงันั้น จึงสามารถรับรู้รอบเวลาวสัดุท่ีมีอยู ่และขั้นตอนการทาํงาน ได้

ง่ายๆ ดว้ยเพียงการมองง่ายๆ 

5. นาํสัญลกัษณ์ท่ีบ่งช้ี “จุดสั่ง” หรือคมับงัสามเหล่ียม มาใชร้ะบุตาํแหน่งจดัเก็บช้ินงาน ดงันั้น

พนกังานจะรู้ไดเ้พียงแค่มองผา่นๆ วา่เม่ือไหร่ตอ้งเติมช้ินงาน 

ซูเปอร์มาเกต็ 

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

      ระบบคมับงัไดรั้บแรงบนัดาลใจมาจากวิธีการท่ีร้านซุปเปอร์มาเก็ตใชใ้นการป้อนผลิตภณัฑใ์หก้บั

ลูกคา้ ในระบบคมับงั ซูเปอร์มาเก็ต คือ พื้นท่ีท่ีผลิตช้ินส่วน ช้ินส่วนประกอบ ช้ินส่วนประกอบย่อย 

และมีสินคา้สาํเร็จรูปถูกจดัเกบ็ไว ้ซูเปอร์มาร์เกต็หรือพื้นท่ีจดัเกบ็เหลาน้ีจะตั้งอยูใ่กล้ๆ  กบัพื้นท่ีท่ีผลิต

ช้ินส่วน เม่ือกระบวนการท่ีอยูป่ลายทาง (ลูกคา้) เบิกช้ินส่วนจากกระบวนการท่ีอยูต่น้ทาง (ซุปเปอร์

มาเก็ต)             กระบวนการท่ีอยู่ตน้ทางก็จะเติมผลิตภทัฑท่ี์ถูกเบิกไปดว้ยการผลิตข้ึนมาอีกจาํนวน

หน่ึงเท่ากบัท่ีถูกเบิกไป 

      คมับงัเบิกและคมับงัสั่งผลิตจะเป็นตวัควบคุมการบวนการน้ี เพื่อทาํใหม้ัน่ใจไดว้่าจะมีช้ินส่วนอยู่

เสมอเม่ือตอ้งการใช ้แต่ว่าจะไม่มีการผลิตมากกว่าท่ีตอ้งการ ส่วนใหญ่แลว้ ซูเปอร์มาเก็ตมกัจะถูกใช้

ในการจดัเก็บชุดช้ินส่วนประกอบระหว่างขั้นตอนหลกัๆ ในกระบวนการ เพ่ือเป็นการลดจาํนวน

สถานท่ีท่ีคนงานซ่ึงอยู่ในกระบวนการปลายทางจะต้องไปเบิกช้ินส่วนท่ีพวกเข้าต้องการ 

ซูเปอร์มาร์เก็ตเป็นคุณสมบติัท่ีสําคญัท่ีสุดท่ีทาํให้เห็นความแตกต่างระหว่างระบบการดึงแบบหน่ึง

ขั้นตอนและสองขั้นตอน 

“Water Beetle” และ “Milk Run” 

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

      ศพัทค์าํว่า Water Beetle น้ีไดม้าจากแมลงท่ีเรียนกนัว่าแมงเหน่ียง (Whirligig) ซ่ึงแมลงประเภทน้ี

จะเคล่ือนท่ีขา้มผิวนํ้ าอย่างรวดเร็วหมุน และเปล่ียนทิศทางอย่างฉบัไวและปุบปับ ในระบบการผลิต

แบบโตโยตา้ จะกาํหนดช่ือน้ีให้กบัผูข้นส่ง (Conveyor) ซ่ึงก็คือ พนักงานท่ีจดัส่งช้ินส่วนให้กบั

พนกังานคนอ่ืนในเซลลห์รือสายการผลิตของเขา เพ่ือท่ีพนกังานเหล่านั้นจะไดไ้ม่ตอ้งไปเติมช้ินส่วน

สาํหรับสถานีงานของพวกเขา้เพื่อผลิตผลิตภณัฑชุ์ดต่อไปเอง 
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       ในระบบคมับงั การขนส่งช้ินส่วนบ่อยๆ ไดก้ลายมาเป็นส่ิงจาํเป็นซ่ึงปกติจะตอ้งการให้มีการ

จดัส่งทุกชัว่โมง และเพื่อให้เขา้ใจไดง่้ายข้ึนการอธิบายของเราจึงไดก้ล่าวถึงกระบวนการเบิกและ

กระบวนการผลิตแบบท่ีเก่ียวขอ้งกบัสถานท่ีเบิกเพียงจุดเดียว แต่ในความเป็นจริงคือการผลิตส่วน

ใหญ่นั้นตอ้งใชช้ิ้นส่วนจาํนวนมากท่ีมาจากกระบวนการก่อนหนา้หลากหลายกระบวนการ ซ่ึงส่ิงน้ี

อาจตอ้งใชเ้วลาและทาํใหเ้กิดความสบัสนเอามากๆ 

        การกาํหนดผูจ้ดัส่ง (Carrier) ท่ีจะไปเบิกช้ินส่วนจากกระบวนการก่อนหนา้และจดัส่งช้ินส่วน

ให้กับพนักงานทาํให้กระบวนการใช้คมับงัน้ีง่ายข้ึนมากเลยทีเดียว และบุคคลน้ีก็จะกลายมาเป็น

ผูเ้ช่ียวชาญในกระบวนการใชค้มับงัเบิกและคมับงัการผลิตอยา่งรวดเร็ว ซ่ึงจะช่วยใหเ้ราสามารถระบุ

และขจดัความผดิพลาดออกไปไดอี้กดว้ย 

ประโยชน์ของ Water Beetle เม่ือมีการใช้สนับสนุนสายการผลติ 

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

1. พนกังานไม่ตอ้งออกจากพื้นท่ีทาํงานเพื่อไปหาช้ินส่วนหรือเคร่ืองมือ 

2. เวลาท่ีใชไ้ปในการรอคอย เร่ิมเห็นไดช้ดัข้ึน 

3. Water Beetle กลายมาเป็นผูส้ร้างจงัหวะใหก้บัสายการผลิตความล่าชา้และความกา้วหนา้เร่ิม

เห็นไดช้ดัข้ึน 

4. Water Beetle สามารถทาํหน้าท่ีแทนพนักงานท่ีขาดไป หรือทาํเสริมในจุดปฏิบติัการท่ี

ตอ้งการแรงเพิ่มบางส่วนได ้

เคร่ืองมือท่ี Water Beetle ตอ้งการ เพื่อใหส้ามารถทาํงานไดเ้ป็นอยา่งดี Water Beetle จะตอ้งการส่ิง

ดงัต่อไปน้ี 

1. รถเขน็ท่ีมี 

a. ลอ้เลก็ๆ เพื่อใหย้กัยา้ยหลบหลีกไดโ้ดยง่าย 

b. รายการช้ินงานท่ีจะไปรับและท่ีจะไปส่ง 

c. ผงัเซลลห์รือสายการผลิตเพือ่ใหส้ามารถไปรับและวางไดโ้ดยสะดวก 

2. รายการรับช้ินงานเพื่อ 

a. ระบุส่ิงท่ีจะไปรับและสถานท่ีท่ีจะไปรับอยา่งชดัเจน 

b. ระบุสถานท่ีท่ีจะไปรับและเวลาท่ีจะไปรับอยา่งชดัเจน 

c. กาํหนดจาํนวนช้ินงานไวใ้นรายการ 

3. มีภาพแสดงเพือ่ช่วยระบุวสัดุท่ีจะไปรับมาหรือวสัดุท่ีจะไปจดัส่ง 

4. ถงัหรือกระบะเพื่อใหข้นไปและขนมาจากรถเขน็ไดง่้ายข้ึน 
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5. ชั้นจดัเกบ็ท่ี 

a. ช้ินงานถูกจดัเกบ็เพื่อใหส้ามารถขนถ่ายพวกมนัไปยงัรถเขน็ไดโ้ดยง่าย ซ่ึงตอ้งไม่อยู่

สูงกวา่บ่าหรือตํ่ากวา่เข่า 

b. ใชแ้รงโนม้ถ่วงช่วยทุกคร้ังท่ีเป็นไปได ้เพื่อลดการยกใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุด 

6. จุดส่งช้ินงานในสายการผลิตท่ี 

a. ทาํใหก้ารขนถ่ายจากรถเขน็ไปยงัสายการผลิตท่ีง่ายข้ึน 

b. ใหญ่พอสาํหรับชุดช้ินส่วนเพียงหน่ึงชุดเท่านั้น 

      Milk Run (หรือการวิง่วน)  

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

เส้นทาง Milk Run เป็นช่ือท่ีใชเ้รียกเส้นทางท่ี Water Beetle ใชใ้นการเดินทางไปจดัส่งหรือ

ไปรับช้ินงานงานเขาหรือเธอ ภาพท่ี 3.29 แสดงใหเ้ห็นผงัท่ีช่วยให ้Water Beetle สามารถไปแจกจ่าย

ช้ินงานไดห้ลายเซลลใ์นหน่ึงรอบท่ีออกมาจากซูเปอร์มาเกต็ ก่อนท่ีจะยอ้ยกลบัไปอีกคร้ัง 

 

รูปที ่2.29 เสน้ทาง Milk Run (ดร.วิทยา สุหฤทดาํรง, 2549, คมับงั หนา้ 120) 
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การขยายผลการผลติแบบดงึ 

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

      การผลิตแบบดึงจะกลายมาเป็นความจริงมากข้ึนเร่ือยๆ เม่ือคุณติดตั้งระบบคมับงัและการไหล

แบบทีละช้ิน การไหลแบบทีละช้ินเป็นสภาวการณ์ในอุดมคติท่ีไม่สามารถจะเป็นเช่นนั้นไปไดต้ลอด 

และบางทีอาจไม่ไดเ้ป็นท่ีตอ้งการอยูเ่สมอก็ได ้ส่ิงท่ีสาํคญัคือ การส่งเสริมการไหลอยา่งต่อเน่ืองของ

ผลิตภณัฑเ์พื่อใหมี้ความล่าชา้หรือการรอคอยในกระบวนการเกิดข้ึนนอ้ยท่ีสุด เราไดก้ล่าวไปแลว้ว่า 5

ส และการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็วนั้น เป็นส่ิงท่ีจาํเป็นตอ้งมีก่อนท่ีจะไปสู่การผลิตแบบดึง 

ซ่ึงไม่มีคร้ังใดท่ีเห็นไดช้ดัไปกว่าในการเปล่ียนแปลงไปสู่การไหลแบบทีละช้ินอีกแลว้ ถา้คุณคิดว่า

คุณไดตี้แผอุ่ปสรรคทุกอยา่ง ความสูญเปล่าทุกชนิด จุดจดัเก็บทุกจุด และหาสาเหตุของความล่าชา้ใน

กระบวนการของคุณแลว้ ก็ใหเ้ปล่ียนไปสู่การไหลแบบทีละช้ินแลว้ดูว่ามีอะไรเกิดข้ึนบา้ง คุณจะตอ้ง

ท่ึงในส่ิงท่ีปรากฏข้ึนมาโดยทนัทีซ่ึงคุณไม่เคยตระหนักถึงว่าอาจจะเป็นตวัทาํให้เกิดปัญหาสําหรับ

พนกังานของคุณ และน่ีคือจุดท่ีสาํคญัท่ีสุด 

      การไหลแบบท่ีละช้ินทาํให้เกิดการเปิดเผยความสูญเปล่าท่ีซ่อนอยู่ทั้งหมดออกมา บางคนอาจ

แนะนาํใหเ้ปล่ียนไปเป็นการไหลแบบทีละช้ินตั้งแต่แรก ก่อนท่ีจะมีการนาํอุปกรณ์มาจดัวางไวร้วมกนั

และทาํการออกแบบเซลล์ และแมแ้ต่ก่อนการนาํเทคนิคการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรอย่างรวดเร็วมา

ประยุกต์ใชด้ว้ยซํ้ า คุณอาจตอ้งเจอกบัปัญหาในการท่ีตอ้งไล่ตามคาํสั่งซ้ือให้ทนัเร่ืองจากความสูญ

เปล่ามาก-นอ้ยท่ีเผชิญในกระบวนการของคุณ เพราะฉะนั้น เราขอเสนอให้ดาํเนินการตามลาํดบั ท่ีมี

การไหลแบบทีละช้ินเป็น “ขั้นตอนสุดทา้ย” ในการนาํการดึงมาประยกุตใ์ชข้องคุณ แถมการทาํแบบน้ี 

ยงัทาํให้ความสูญเปล่าท่ีซ่อนอยูอ่ยา่งมากมายนั้นถูกเผยออกมาดว้ย คุณจะไดพ้บกบัอุปสรรคจาํนวน

มากเม่ือคุณพยายามท่ีจะจดัทาํตามขอ้กาํหนดของการไหลในโรงงานของคุณโดยเฉพาะความรู้สึก

ต่อตา้นของพนักงาน ท่ีว่าส่ิงน้ีจะใช้การได้ดีสักแค่ไหน เราจึงขอแนะนําให้เร่ิมตน้จากทาํในเชิง

ปฏิบติัการ ท่ีน่ากระตือรือร้นท่ีสุดในโรงงาน และให้สร้างสายการผลิตจาํลองข้ึนมา แบบจาํลองจะ

แสดงใหทุ้กคนในบริษทัไดเ้ห็นวา่การผลิตแบบมีการไหลนั้นใชก้ารไดดี้แค่ไหน และมีส่ิงใดบา้งท่ีมนั

ตอ้งเขา้ไปเก่ียวขอ้ง ซ่ึงจะถือเป็นการให้โอกาสคุณในการค่อยๆ คลายปมในการทาํความเขา้ใจ

เก่ียวกบัวิธีการดาํเนินการของตวัคุณเองดว้ย 

      เม่ือคุณมีสายการผลิตจาํลองของการผลิตแบบมีการไหลแลว้ คุณก็จะสามารถขยายตวัจากตวัอยา่ง

ซ่ึงสามารถมองเห็นไดอ้ย่างชดัเจนนั้นไปยงัสายการผลิตท่ีเหลือในโรงงานได ้วิธีการเช่นน้ีเรียกว่า 

การพฒันาไปทางดา้นขา้ง เม่ือมีการจดัทาํการผลิตแบบมีการไหลเรียบร้อยทัว่ทั้งโรงงานแลว้ คุณ

สามารถเร่ิมขยายไปยงัผูข้ายและผูจ้ดัส่งท่ีเป็นผูรั้บเหมาช่วงของคุณไดแ้ลว้ ซ่ึงวิธีการน้ีเรียกว่า การ
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พฒันาในแนวตั้ง เป้าหมายร่วมกบัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบก็คือ การลดจาํนวนช้ินงานท่ีส่งมอบลงและเพิ่ม

จาํนวนคร้ังในการส่งมอบแทน 

      เพื่อรักษาระดบัสินคา้คงคลงัท่ีตํ่าและเวลานาํท่ีสั้น จึงเป็นส่ิงจาํเป็นท่ีจะตอ้งเพิ่มจาํนวนคร้ังในการ

ส่งมอบคร้ังละนอ้ยๆ ใหม้ากข้ึนอยา่งมีนยัสาํคญั เพราะฉะนั้น จึงตอ้งมีการเปล่ียนวิธีการส่งมอบ หาก

ยงัคงมีการใชว้ิธีการส่งมอบแบบเดิม กจ็ะทาํใหเ้กิดใชจ่้ายท่ีสูงมากเกินไป นวตักรรมในการส่งมอบทั้ง 

3 ดา้นจะยงัคงเป็นท่ีตอ้งการจากอุตสาหกรรมการขนส่งต่อไป นัน่คือ วิธีการบรรทุกเพื่อเพิ่มความ

หลากหลายของผลิตภณัฑ ์ความถ่ีในการส่งมอบสาํหรับสินคา้คงคลงัท่ีมีระดบัตํ่าลงและเวลานาํท่ีสั้น

ลง และการวางแผนเสน้ทางเพื่อเป็นการลดตน้ทุน 

      เม่ือวิธีการขนส่งเป็นไปตามความตอ้งการของการผลิตแบบดึงแลว้ การเปล่ียนสถานท่ีท่ีไวส่้งมอบ

วสัดุก็ควรไดรั้บการพิจารณาเช่นเดียวกนั ควรรับช้ินงาน (ท่ีส่งเขา้มาจากภายนอก) ท่ีส่วนใดของ

โรงงาน สถานท่ีและวิธีการรับช้ินงานสามารถช่วยเพิ่มความสะดวกและความเร็วในการขนถ่ายวสัดุ

ภายในโรงงานได้ และทาํให้กระบวนการนําวสัดุไปยงัจุดใช้งานในสายการผลิตง่ายข้ึนด้วย ยิ่ง

สามารถส่งมอบไดใ้กลจุ้ดใชง้านเท่าไร ก็ยิง่ดีเท่านั้น ขอใหพ้ิจารณาตวัอยา่งท่ีช่วยกาํจดัความสูญเปล่า

ในการไหลของสินคา้จากสถานท่ีส่งมอบ ดงัน้ี ป้าย รหัสสี สถานท่ีส่งมอบตามชนิดผลิตภณัฑ์ เขา้

ก่อน ออกก่อน และการจดัระบบภาชนะบรรจุใหม้องเห็นไดช้ดัเจน 

      มีการนาํระบบอิเลก็ทรอนิกส์เขา้มาใชแ้ทนเอกสารท่ีส่งมอบดว้ยมือเพิ่มมากข้ึนในการจดัการการ

จดัหา แต่ไม่ว่าจะเป็นเอกสาร โทรสาร โทรสาร หรืออีเมล ์ก็ตอ้งใชค้มับงัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบหรือคมับงั

สัง่ซ้ือ เพื่อทาํการสัง่ซ้ือหรือติดตามการสั่งซ้ืออยูดี่ และคมับงัน้ียงัสามารถใชแ้ทนใบส่งของไดอี้กดว้ย 

ระบบคมับงัน้ีสามารถใชก้บัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบภายนอกซ่ึงเป็นผูส่้งมอบช้ินส่วนและวสัดุมาใหแ้ก่โรงงาน

ดว้ย ดว้ยเหตุน้ีการใชร้ะบบคมับงั ทุกคน จะรู้ว่าแต่ละรายการท่ีสั่งซ้ือมานั้นส่งไปท่ีไหน อาจะตอ้งมี

การระบุสถานท่ีส่งมอบไวใ้นคมับงัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ พร้อมทั้งรหัสสีบ่งช้ีสายการผลิตท่ีเป็นจุดหมาย

ปลายทางหรือจุดใชง้านดว้ย 

      ปัญหาสาํคญัสาํหรับผูจ้ดัส่งวตัถุดิบก็คงจะเป็นการจดัการสินคา้คงคลงัสาํหรับท่ีจาํเป็นต่อการส่ง

มอบแบบทนัเวลาพอดี (JIT) ไปยงัลูกคา้ของพวกเขาซ่ึงกาํลงัเปล่ียนไปสู่การผลิตแบบดึง ถา้ผูจ้ดัส่ง

วตัถุดิบไม่ไดเ้ปล่ียนไปเป็นการผลิตแบบดึงดว้ยเช่นกนั ลูกคา้ท่ีมีการผลิตแบบดึงก็จะอยากใหมี้สินคา้

คงคลงัสาํรองนั้นอยูใ่กล้ๆ  กบัสถานท่ีตั้งโรงงานของตน ดงันั้น ทางท่ีดีท่ีสุดสาํหรับผูจ้ดัส่งวตัถุดิบใน

การตอบสนองต่อส่ิงน้ีก็คงจะเป็นการเปล่ียนตวัพวกเขาให้มีการผลิตแบบดึงเสียด้วย หากทาํได้

เช่นนั้นแลว้ ช้ินงานสาํรองของผูจ้ดัส่งวตัถุดิบก็จะเหมือนกบัเป็นซูเปอร์มาร์เก็ตภายในโรงงาน ท่ีซ่ึง

ชุดหรือมดัช้ินส่วนท่ีจะจดัส่งตรงกบัคาํสัง่ซ้ือ (ท่ีระบุบรรจุภณัฑท่ี์มีคมับงัอยู)่ จะถูกจดัเก็บและจดัการ

ตามกฏของการผลิตแบบดึง 
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เม่ือคุณเร่ิมนาํการผลิตแบบดึงมาประยกุตใ์ช ้โปรดจาํไวว้่าเง่ือนไขดงัต่อไปน้ีจะเป็นส่ิงสาํคญัต่อการ

ประสบความสาํเร็จของคุณ 

• ผูน้าํทุกระดบัขององคก์รตอ้งมุ่งมัน่ท่ีจะบรรลุการผลิตแบบดึง 

• ตอ้งมีทรัพยากรสําหรับการฝึกอบรมวิธีการใหม่ๆ และการทาํงานหลากหลายด้ายอย่าง

พอเพียง 

• พฤติกรรมตอ้งเปล่ียนไปเป็นรูปแบบท่ีเป็นพื้นฐาน คือ ผลือเม่ือไดรั้บสัญญาณไม่ใช่เม่ือมี

วสัดุ 

• การปรับปรุงไม่ตอ้งเป็นส่ิงท่ีลงทุนสูง แต่ตอ้งมีการจดัสรรเวลาท่ีจะใชใ้นการแกไ้ขปัญหาให ้

• ตรวจสอบเซลล ์“ทุกวนั” เพื่อดูว่ามีอะไรบา้งท่ีเป็นท่ีตอ้งการและกาํจดัอุปสรรคท่ีพบออกไป

โดยเร็ว 

• ปรับการวดัสมรรถนะใหเ้ขา้กบัการดาํเนินงานและกระบวนการปรับปรุง 
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บทที ่3 แผนการปฏบัิตงิานและขั้นต่อการดาํเนินงาน 

3.1 แผนการปฏิบัตงิาน 

 3.1.1 แผนการปฏิบัตงิานสหกจิศึกษา 

 

รูปที ่3.1 แผนการปฏิบติังานสหกิจศึกษา 
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3.1.2 แผนการปฏิบัตงิานโครงการสหกจิศึกษา 

 

รูปที ่3.2 แผนการปฏิบติังานโครงการสหกิจศึกษา
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3.2 รายละเอยีดงานทีป่ฏิบัติ 

สร้างระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) โดยใชค้มับงั (Kanban) เป็นเคร่ืองมือในการ

ติดต่อส่ือสารระหว่างฝ่าย Assembly และ Finish Goods Area ใน PSU Line และ PCB Assembly Line 

2 เพื่อใชใ้นการควบคุม Stock และควบคุมการผลิตเพื่อป้องกนัการผลิตมากเกินความจาํเป็น โดยจะ

ปล่อยคมับงั (Kanban) เขา้ไปในระบบในสภาพปกติก่อนเพ่ือใหพ้นกังานใน Line การผลิตคุน้เคยกบั

ระบบโดยจะมีการติดตาม Stock และสภาพปัญหาอยูต่ลอดเวลา เม่ือนาํสภาพ Stock มาวิเคราะห์แลว้

จะทาํการลดคมับงั (Kanban) ในระบบลงเพื่อเป็นการลดสินคา้คงคลงัท่ี Finish Goods Area และจะมี

การติดตามผลเพื่อหาจุดบกพร่อง และวิเคราะห์หาแนวทางในการแกไ้ข เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพแลว้ทาํการ

ขยายผลไปยงั Model อ่ืนๆ ต่อไป  

3.3 ขั้นตอนการดาํเนินงานทีป่ฏิบัติ 

3.3.1 กาํหนดเป้าหมายและวตัถุประสงค์ 

1. กาํหนดเป้าหมายและวตัถุประสงคใ์นการทาํโครงการ 

2. เลือก Line การผลิตท่ีเหมาสมท่ีจะเป็น Line ในการนาํร่องเปล่ียนระบบการผลิตจากระบบ

การผลิตแบบผลกัมาเป็นระบบการผลิตแบบดึง 

3.3.2 ศึกษาสภาพการทาํงานในปัจจุบัน 

1. ศึกษาสภาพการทาํงานของ Line การผลิตเป้าหมาย เขียน Flow การไหลของงาน 

2. ศึกษาเง่ือนไขในการผลิต รวมถึงปัจจยัต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิต 

3. ศึกษาสภาพ Stock ในปัจจุบนัเพื่อเปรียบเทียบก่อน-หลงัใชร้ะบบการผลิตแบบดึง 

3.3.3 วางระบบการผลิตแบบดึงเพือ่เช่ือมการทํางานระหว่างฝ่าย Assembly และ Finish 

Goods Area 

1. วางระบบการผลิตแบบดึง 

2. ทาํการจาํลองปริมาณการผลิต 

3. คาํนวณหาจาํนวนคมับงัท่ีเหมาะสม 

3.3.4 ออกแบบ จดัเตรียมอุปกรณ์ และเตรียมความพร้อมของ Line  

1. ออกแบบอุปกรณ์ใชใ้นการ Support ระบบการผลิตแบบดึง 

2. จดัทาํอุปกรณ์ 
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3. เตรียมความพร้อมใหก้บั Line การผลิต 

3.3.5 ทดลองใช้ระบบดงึ 

1. ปล่อยคมับงั (Kanban) ตามสภาพการผลิตปัจจุบนั 

2. ทดลองดึงคมับงั (Kanban) ออกจากระบบเพื่อลดจาํนวนสินคา้คงคลงัท่ี Finish Goods Area 

3.3.6 ตดิตามผล 

1. ตรวจสอบความเคล่ือนไหวของ Stock 

2. มีการ Meeting เพื่อติดตามปัญหาทุกๆ สปัดาห์ 

3. รับทราบถึงปัญหาในการใชร้ะบบการผลิตแบบดึงพร้อมทาํการแกไ้ข 

3.3.1 กาํหนดเป้าหมายและวตัถุประสงค์ 

ทีม่าของกจิกรรม 

        ในปัจจุบนั MFG3 มีการใชก้ารผลิตแบบผลกัเพ่ือตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ซ่ึงจะผลิต

ตามแพลนโดยไม่คาํนึงถึงความตอ้งการของลูกคา้ ทาํใหมี้ Stockคงคา้งมากเกินความจาํเป็น จึงไดเ้ลง็

วา่ควรจะนาํระบบการผลิตแบบดึงเขา้มาใชซ่ึ้งระบบการผลิตแบบดึงจะผลิตโดยคาํนึงถึงความตอ้งการ

ของลูกคา้เป็นหลกัซ่ึงจะทาํใหไ้ม่เกิดการผลิตท่ีมากเกินความจาํเป็นและจะสามารถลด Stock คงคา้ง

ลงได ้

วตัถุประสงค์ 

1. สร้างระบบการผลิตแบบดึงเพื่อใช ้ใน PSU Line และ PCB Ass’y Line 2 

2. สามารถลดสินคา้คงคลงัท่ี Finish Goods Area ลง 

3. สร้างการมองเห็นสภาพปกติ/ผดิปกติ (Visible Control) เช่นเม่ือเราปล่อย Kanban เขา้ไปใน

ระบบแลว้ Kanban จะติดอยูท่ี่กล่องทุกกล่องของสินคา้หลงัจากนั้นถา้พบวา่มีกล่องท่ีไม่มี 

Kanban ติดอยูท่าํใหเ้ราทราบไดว้า่ขณะนั้นกาํลงัมีปัญหา (พนกังานไม่ติด Kanban หรือเกิด

การผลิตท่ีมากเกินความจาํเป็น) 

เป้าหมาย 

สามารถลดสินคา้คงคลงัท่ี Finish Goods ลงได ้50% 
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3.3.2 ศึกษาสภาพการทาํงานในปัจจุบัน 

       ในขั้นแรกเราจะทาํงานศึกษาสภาพการผลิตในปัจจุบนัของ PSU Line และ PCB Ass’y Line 2 

ก่อน เพื่อทาํความเขา้ใจในกระบวนการผลิต เง่ือนไขการผลิต และปัจจยัต่างๆท่ีมีผลต่อการผลิต  

รูปที ่3.3 PSU Line    รูปที ่3.4 Assembly Line 2 

      โดยเราจะลงไปศึกษาท่ีหนา้งานจริงและทาํการเขียน MJ Flow (MIFC) ของทั้ง 2 ข้ึนมาเพื่อให้

ทราบขั้นตอนในการผลิตและกาํลงัการผลิตของทั้ง 2 Line  
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Power Supply Unit Line 

รูปที ่3.5 MJ Flow PSU Line
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        จาก MJ Flow จะเห็นไดว้่า Process ของ Line PSU นั้นจะเร่ิมจาก Store นาํแผน่ PCB มาส่งเพื่อ

เขา้เคร่ืองAX-RD เพื่อประกอบ Part จากนั้นจะมีการ Visual Check ถา้ผา่นก็จะส่งไปยงัขั้นตอนต่อไป 

ในขั้นตอนต่อไปท่ีเรียกว่า F2 เพื่อประกอบ Part ดา้นหลงั ระหว่าง Process AX-RD ถึง F2 นั้นจะมี 

Stock มาตรฐานอยูท่ี่ 680 ช้ิน หลงัจากท่ีผา่นเคร่ือง F2 จะเขา้สู่เคร่ือง AOI ซ่ึงเป็นการ Visual Check 

ดว้ยเคร่ืองจกัร ถา้ผา่นจะเขา้สู่ขั้นตอน Assembly ระหว่าง F2 ถึง Assembly จะมี Stock มาตรฐานอยูท่ี่ 

1700 ช้ิน  

 

รูปที ่3.6 PSU Assembly Flow 

         เม่ือเขา้สู่ Process Assembly ขั้นแรกพนกังานจะประกอบ Part ลงบนแผน่ PCB ในส่วนน้ีจะเป็น

การทาํงานแบบ One Station โดยจะมี 4 Station แต่ละ Station จะใชพ้นกังาน Station ละ 1 คนจากนั้น

จะมีพนักงานคอยกด Part ให้แน่นก่อนท่ีจะเขา้เคร่ืองAuto Soldering หลงัจากเขา้เคร่ือง Auto 

Soldering จะเขา้สู่ขั้นตอนการบดักรีเพิ่มเติมซ่ึงจะใชพ้นกังาน 2 คน และจะเขา้สู่ขั้นตอน Cut PCB ใน

จุดน้ีจะใชพ้นกังาน 1 คนในการหกัแผน่ PCB ซ่ึงในปกติแผน่ PCB จะเรียกเป็น Sheet ซ่ึงใน 1 Sheet 

จะมีก่ี Pcs. จะข้ึนอยูก่บัขนาดของ PCB ซ่ึงในกรณีของ Part No. QM3-7439 1 Sheet จะเท่ากบั 5 Pcs. 

เม่ือหกัแผน่ PCB เรียบร้อยจะมีการ Visual Check ในการ Visual Check จะใชพ้นกังาน 1 คน ซ่ึงถา้มี

ปัญหาจะเขา้ Process การ Repair โดย Process Repair จะมีพนกังาน 1 คน คอยซ่อมงานท่ีมีปัญหา ถา้

ไม่มีปัญหาจะเขา้สู่ขั้นตอนถดัไปคือการเช็ค ICT และ Function ของแผน่ PCB ซ่ึงในส่วนน้ีจะใช้

พนกังาน 2 คน โดยขั้นตอน ICT จะสามารถเช็คไดค้ร้ังละ 4 ช้ินและการเช็ค Function จะเช็คไดค้ร้ัง

ละ 5 ช้ิน จากนั้นจะนาํแผน่ PCB ไปประกอบเขา้กบั Case ท่ีส่งมาจาก MFG2 ซ่ึงการประกอบ Case 

จะใชพ้นกังาน 1 คน จากนั้นงานทุกช้ินจะตอ้งเขา้สู่ขั้นตอนการทดสอบค่าไฟฟ้า โดยขั้นตอนน้ีจะมี

พนกังาน 1 คนและหลงัจากนั้นจะตอ้งเขา้สู่ขั้นตอน Aging ซ่ึงใชเ้วลา 20 นาที ซ่ึงเป็นการทดสอบการ

ใชง้านจริง โดยในส่วนน้ีจะใชพ้นกังาน 2 คน สามารถตรวจสอบไดค้ร้ังละ 200 ช้ิน เม่ืองานทุกช้ิน

ผา่นขั้นตอนการ Aging และจะเขา้สู่ขั้นตอนท่ีเรียกว่า Final Check เพื่อเป็นการเช็คทุกอยา่งซํ้ าอีกคร้ัง

หน่ึงหลกัจากการทดสอบการใชง้านจริงแลว้เม่ือทุกอยา่งเรียบร้อย จะเขา้สู่ขั้นตอน Laser Mask ซ่ึง
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เป็นการยิงเลเซอร์ วนัผลิต และ Product No. ลงบนงาน จากนั้นจะเขา้สู่ขั้นตอน Appearance เพื่อ

ตรวจสอบภายนอกก่อนนาํงานลงกล่องเพื่อรอ QA มา Random Check จะเห็นไดว้่า Process ของ PSU 

Line จะมีการตรวจสอบและทดสอบในหลายจุดมากเพราะว่า PSU เป็นส่วนท่ีสาํคญัของ Printer และ

เป็นจุดสําคญัท่ีสามารถทาํให้เกิดไฟไหมง่้ายๆ ถา้งานไม่ได้มาตรฐานทาง Canon จึงจาํเป็นตอ้ง

เขม้งวดในการตรวจสอบและทดสอบทุกขั้นตอน 

โดย PSU Line จะมีปัจจัยและเงื่อนไขในการผลติดงันี ้

• จะตอ้งใชเ้วลาในการ QA Random 4 Hr. โดยจะมีพ้ืนท่ี Wait QA ในการรอ QA 

ตรวจเช็คเม่ือ QA ตรวจเสร็จจะดนัไปอยูใ่นพื้นท่ี QA OK 

• แผน่ PCB 1 Sheet =  5 PCS 

• เป็น Synchronize Line (Line การผลิตแบบต่อเน่ือง) 

• งานทุกช้ินจะตอ้งผา่นขั้นตอน Aging เป็นเวลา 20 นาที 

• PSU Line ทาํการผลิต 2 Part No. คือ QM3-7408 และ QM3-7770 ซ่ึงมีการผลิตเดือนละ

คร้ังโดยProcess จะเหมือนกนัทั้งหมดจะแตกต่างกนัท่ีการ Laser Mask และเพิ่มการติด

สต๊ิกเกอร์เขา้ไป 

การทาํงานของQA 

การทาํงานของ QA ในการ Random Check ใน PSU Line จะแยกเป็น 2 ส่วนดงัน้ี 

1. Internal 

2. External 

โดย Internal จะตรวจเช็คในส่วนของแผน่ PCB โดยจะมีการตรวจสอบในหลายๆ จุด แต่จะเนน้

เป็นพิเศษตรงปริมาณ ดีบุกท่ีขา Inlet ซ่ึงในส่วนน้ีจะใช ้Digital vernier caliper ในการตรวจสอบ เพื่อ

ความถูกตอ้งและแม่นยาํ โดยจะเขา้ไปสุ่มตรวจใน Process โดยใชม้าตรฐาน AQL 0.1 จะแบ่ง Lot การ

ตรวจตาม Quarter โดย Quarter ของ QA 1 Quarter เท่ากบั 2 Quarter ของ Line การผลิต ตวัอยา่งเช่น 

Quarterท่ี1ของQA จะเร่ิมตัง่แต่ 8:00-11:40 แต่ Quarter ท่ี 1 ของ Line จะเร่ิมตั้งแต่ 08:00-10:00 เป็น

ตน้ การแบ่ง Lot การตรวจสอบของ QA Quarter แรกจะเร่ิมตั้งแต่ 08:00-11:40 เป็น Lot แรก และ 

12:25-17:00 จะเป็น Lot ท่ีสอง ถา้มี OT จะเพิ่มอีก 1 Lot  

ส่วนของ External จะแบ่งการ Check ออกเป็น 2 ส่วน 

1. Appearance เป็นการใชส้ายตาเช็คงานภายนอก 

2. Test ไฟฟ้า 
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โดยการ Test ไฟฟ้า จะแบ่งออกเป็น 4 หวัขอ้คือ 

• Power Consumption Test เป็นตรวจเช็คเพื่อวดัค่ากระแสไฟฟ้า Output ซ่ึงจะแบ่งออกเป็น 2 

หวัขอ้ดงัน้ี 

o Normal Mode เป็นการเช็คกระแสไฟฟ้า Output ใน Mode ปกติ 

o Off Mode เป็นการเช็คกระแสไฟฟ้า Output ใน Sleep Mode 

• Leakage Current เป็นการตรวจสอบกระแสไฟฟ้าร่ัวไหล ซ่ึงจะแบ่งเป็น 2 หวัขอ้ดงัน้ี 

o TEC 

o UL 

• Output Voltage ตรวจสอบว่า Power Supply Unit สามารถแปลงไฟไดเ้หมาะสมกบัความ

ตอ้งการไฟของ Printer หรือไม่ 

• Actual M/C Test จาํลองการใชง้านในแต่ละ Function ว่าสามารถทาํงานไดอ้ยา่งปกติหรือไม่

โดยจะแบ่งเป็น 2 หวัขอ้ดงัน้ี 

o Print, Copy ตรวจสอบวา่เคร่ืองสามารถ Print และ Copy ไดอ้ยา่งปกติหรือไม่ 

o Sleep Mode ตรวจสอบวา่เคร่ืองสามารถ เขา้สู่ Sleep Mode ไดอ้ยา่งปกติหรือไม่การ 

สํารวจสภาพ Stock ในปัจจุบัน 

         ในการสํารวจสภาพ Stock ในปัจจุบนั จะมีการทาํแบบฟอร์มข้ึนมาเพื่อความสะดวกในการ

ตรวจเช็ค โดยจะทาํการสาํรวจ ตอน 10.00น.ของทุกวนั เพ่ือนาํขอ้มูลไปเปรียบก่อนและหลงัจากใช้

ระบบดึง 
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ตารางที ่3.1 แบบฟอร์มเช็ค Stock Part No. QM3-7439 

 

ตารางน้ีสร้างเพื่อความสะดวกในการสาํรวจขอ้มูลดูว่ามี Stock คา้งอยูใ่นจุดใดเป็นปริมาณ

เท่าไรแต่จุดสาํคญัท่ีเราจะดูคือดูในช่อง WIP ว่ามี Stock คา้งอยูใ่นบริเวณ Finish Goods Area จาํนวน

ก่ีชัว่โมงโดยจะนาํมาเขียนเป็นกราฟเพื่อความสะดวกในการอ่านขอ้มูล 

สภาพ Stock ของPart No. QM3-7439 ตั้งแต่วนัที ่5/7/2010 – 25/8/2010 

 

รูปที ่3.7 กราฟสตอ็ก QM3-7349 

        เม่ือนาํขอ้มูลจากตารางท่ี 3.1 มาเขียนเป็นกราฟจะเห็นไดว้่า มี Stock หลายวนัท่ีเกิน Stock 

Control 16 Hr. ซ่ึงเกิดจากการผลิตท่ีมากเกินความจาํเป็น เราจึงนาํระบบการผลิตแบบดึงเขา้มาใชเ้พื่อ

ลดจาํนวนการผลิตท่ีเกินความจาํเป็นออกไป 
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Assembly Line2 

 

รูปที ่3.8 PCB Assembly Line 2 Flow 

        PCB Assembly Line 2 มี Man power ทั้งหมด 18 คนโดย Process จะเร่ิมจาก Process แรกคือใส่ 

Part และปล่อยงานจาํนวน 1 คน PCB Assembly Line 2 จะใชร้ะบบการผลิตแบบ One Station โดย 

PCB Assembly Line 2 จะมีทั้งหมด 6 Station เม่ืองานผา่น Station แลว้จะเป็น Process กด Part ตรงน้ี

จะใชพ้นักงาน 1 คนจากนั้นงานจะผ่านเขา้เคร่ือง Auto Soldering เม่ืองานออกจากเคร่ือง Auto 

Soldering แลว้จะเป็น Process การบดักรีเพิ่มเติม (Touch Up)  ซ่ึงจะใชพ้นกังาน 1 คน จากนั้นจะเป็น 

Process CUT PCB Cut PCB ในจุดน้ีจะใชพ้นกังาน 1 คนในการหกัแผน่ PCB ซ่ึงในปกติแผน่ PCB 

จะเรียกเป็น Sheet ซ่ึงใน 1 Sheet จะมีก่ี Pcs. จะข้ึนอยูก่บัขนาดของ PCB ซ่ึงในกรณีของ Part No. 

QM3-7408 1 Sheet จะเท่ากบั 2 Pcs. เม่ือหกัแผน่ PCB เรียบร้อยจะมีการ Visual Check ในการ Visual 

Check จะใชพ้นกังาน 2 คน Process ถดัไป คือการเช็ค ICT ซ่ึงจุดน้ีจะใชพ้นกังาน 2 คน เม่ือผา่นการ

เช็ค ICT แลว้จะเป็นการเช็ค Function ซ่ึงตรงน้ีจะมีเคร่ืองเช็คจาํนวน 3 เคร่ืองแต่จะใชพ้นกังานเพียง 1 

คน เม่ือผ่านการตรวจสอบทั้งหมดแลว้จะเป็น Process การติดสต๊ิกเกอร์ซ่ึงในจุดน้ีจะใชพ้นกังาน 2 

คน และ Process สุดทา้ยคือการ Stamp ซ่ึงในจุดน้ีจะใชพ้นกังาน 1 คน 

โดย Assembly Line 2 จะมีปัจจยัและเง่ือนไขในการผลิตดงัน้ี 

• QA จะทาํการเขา้ไป Random Check ใน Process เลยจึงทาํใหไ้ม่มีช่วงเวลา QA 

• PCB 1 Sheet = 2 Pcs.  
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การทาํงานของ QA 

        สาํหรับในกรณีของ PCB Assembly Line 2 QA จะเขา้ไป Random Check งานใน Process เลยซ่ึง

จาํทาํให้ไม่เกิดเวลา QA หลงัการผลิตเสร็จโดย QA จะเขา้ไปเช็คตาม Quarter โดยจะแบ่ง Quarter 

เหมือน PSU Assembly Line คือ 1 Quarter QA = 2 Quarter Line 

การสํารวจภาพ Stock ในปัจจุบัน 

        ในการสํารวจสภาพ Stock ในปัจจุบนั จะมีการทาํแบบฟอร์มข้ึนมาเพื่อความสะดวกในการ

ตรวจเช็ค โดยจะทาํการสาํรวจ ตอน 10.00น.ของทุกวนั เพื่อนาํขอ้มูลไปเปรียบเทียบก่อนและหลงัจาก

ใชร้ะบบดึง 

ตารางที ่3.2 แบบฟอร์มเช็ค  Stock Part No.QM3-7408 

 

ตารางน้ีสร้างเพื่อความสะดวกในการสาํรวจขอ้มูลดูว่ามี Stock คา้งอยูใ่นจุดใดเป็นปริมาณเท่าไรแต่

จุดสาํคญัท่ีเราจะดูคือดูในช่อง WIP ว่ามี Stock คา้งอยูใ่นบริเวณ Finish Goods Area จาํนวนก่ีชัว่โมง

โดยจะนาํมาเขียนเป็นกราฟเพื่อความสะดวกในการอ่านขอ้มูล 
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สภาพ Stock ของPart NO QM3-7439 ตั้งแต่วนัที ่5/7/2010 – 12/8/2010 

 

รูปที ่3.9 กราฟสตอ็ก QM3-7408 

               เม่ือนาํขอ้มูลจากตารางท่ี 3.2 มาเขียนเป็นกราฟจะเห็นไดว้่า มี Stock หลายวนัท่ีเกิน Stock 

Control 16 Hr. ซ่ึงเกิดจากการผลิตท่ีมากเกินความจาํเป็น เราจึงนาํระบบการผลิตแบบดึงเขา้มาใชเ้พื่อ

ลดจาํนวนการผลิตท่ีเกินความจาํเป็นออกไป 

3.3.3 วางระบบการผลติแบบดงึเพือ่เช่ือมการทาํงานระหว่างฝ่าย Assembly และ Finish 

Goods Area 

PSU Line 

        เราจะทาํระบบการผลิตแบบดึงเพื่อเช่ือมการทาํงานระหว่าง PSU Assembly และ Finish Goods 

Area มีการตรวจสอบความสามารถในการผลิตต่อวนัของ PSU Assembly พบว่า PSU Assembly มี 

Cycle Time (CT) เท่ากบั 9 วินาทีและ สามารถผลิตได ้400 ช้ินต่อชัว่โมง 1 วนัทาํงาน 21.34 ชัว่โมง 

(รวม OT) สามารถผลิตได ้9536 ช้ินต่อวนั 

 

รูปที ่3.10 การเปรียบเทียบกาํลงัการผลิตของ PSU Assembly Line กบั MFG1 
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จากภาพจะเห็นไดว้่าความตอ้งการของ MFG1 จะนอ้ยกว่ากาํลงักาผลิตของ PSU Assembly 

Line จึงทาํให้ทาง PSU Assembly สามารถผลิตเพ่ือรองรับความตอ้งการของ MFG1 ไดอ้ยา่งไม่มี

ปัญหา 

PCB Assembly Line 2 

        เราจะทาํระบบการผลิตแบบดึงเพ่ือเช่ือมการทาํงานระหว่าง PCB Assembly Line และ Finish 

Goods Area มีการตรวจสอบความสามารถในการผลิตต่อวนัของ PSU Assembly พบว่า PSU 

Assembly มี Cycle Time (CT) เท่ากบั 9.47 วินาทีและ สามารถผลิตได ้380 ช้ินต่อชัว่โมง 1 วนัทาํงาน 

16 ชัว่โมง (ไม่รวม OT) สามารถผลิตได ้9536 ช้ินต่อวนั 

 

รูปที ่3.11 การเปรียบเทียบกาํลงัการผลิตของ PCB Assembly Line 2 

จากภาพจะเห็นไดว้่าความตอ้งการของ MFG1 จะนอ้ยกว่ากาํลงัการผลิตของ PCB Assembly 

Line 2 จึงทาํใหท้าง PCB Assembly Line 2 สามารถผลิตเพื่อรองรับความตอ้งกการของ MFG1 ได้

อยา่งไม่มีปัญหา 

การคาํนวณคมับังในระบบ 

        ในการคาํนวณคมับงัในระบบฝ่าย Planning จะทาํการคาํนวณโดยจะนาํความตอ้งการของลูกคา้

มาคาํนวณคมับงัในระบบทั้งหมดเพื่อเป็นการควบคุมการผลิตไม่ให้เกิดการผลิตท่ีเกินความจาํเป็น

และจะสามารถควบคุมสินคา้คงคลงัท่ี Finish Goods Area ได ้โดยจะออกเป็นรายสัปดาห์ สัปดาห์ละ

หน่ึงคร้ังโดยทุกๆวนัเสาร์ ทาง Finish Goods จะทาํการปรับลด/เพิ่ม คมับงัในระบบ โดยทาง

ส่วนกลางจะทาํ Kanban Calculation ออกมาให้เพื่อให้ฝ่าย Planning มีความสะดวกในการคาํนวณ

ปริมาณคมับงัในระบบของแต่ละสัปดาห์ ซ่ึง Kanban Calculation เป็น Excel ท่ีใส่สูตรต่างๆไว้

หมดแลว้เพียงแค่ฝ่าย Planning ใส่ปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ (Demand) ความสามารถในการ

ผลิต (Capacity) และเง่ือนไขการผลิต ลงไปโดยจะสามารถกาํหนดปริมาณ Stock สูงสุดท่ีตอ้งการได ้

เม่ือใส่ขอ้มูลลงไปแลว้ Excel จะแสดงปริมาณคมับงัในระบบออกมา รวมถึงเวลา Request Part เวลาท่ี
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จาํเป็นตอ้งเร่ิมผลิต และจาํนวน  Stock ตํ่าสุดออกมา โดยช่องสีขาวจะเป็นช่องท่ีสามารถใส่ตวัเลขลง

ไปเง่ือนไงต่างๆท่ีจะตอ้งใส่ตวัเลขลงไป ส่วนช่องสีอ่ืนจะเป็นช่องท่ีเกิดจากการคาํนวณ  

 

รูปที ่3.12 ตาราง Kanban Calculation V.5 

 

 

รูปที ่3.13 ตารางแสดงเง่ือนไข 

Kanban Calculation PSU_Ass'y Line

This Month Unit QM3-7439 WIP QM3-7439 WIP QM3-7439 WIP QM3-7439 WIP QM3-7439 WIP

Capacity pcs./hr. 400 400 400 400 400

MFG.1 Demand pcs./Day 8157 7684 8243

Working Time hrs. 16 16 16 16 16

Delivery Round/Day 16 16 16 16 16

Delivery Q'ty / Round Boxes 21 20 21 0 0

Support MFG.1 hr. 16 16 8 16 16

MFG.3
Production Period

hrs. 20.39 19.21 10.30 0.00 0.00

Production Q'ty pcs. 8157 7684 4121.50 0 0

Kanban (F/G) Kanban 327 16.04 hrs. 308 16.03 hrs. 165 8.01 hrs. 0 #DIV/0! 0 #DIV/0!

Kanban (Production) Kanban 0 0.00 hrs. 0 0.00 hrs. 0 0.00 hrs. 0 #DIV/0! 0 #DIV/0!

Kanban (Buffer) Kanban 0 0.00 hrs. 0 0.00 hrs. 0 0.00 hrs. 0 #DIV/0! 0 #DIV/0!

Total
(Maximum Stock)

Kanban 327 16.04 hrs. 308 16.03 hrs. 165 8.01 hrs. 0 #DIV/0! 0 #DIV/0!

Part Request to Store
(Before 1 hr.) Kanban 208 195 45 -16 -16

Production Start Kanban 224 211 61 0 0

Minimum Stock Kanban 103 97 104 0 0

Box No.D518 25 Box No.D518 25 Box No.D518 25 Box No.D518 25 Box No.D518 25Box Support

Cause :
Kanban Buffer

W1 W2 W3 W4 W5
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ในอีก Sheet หน่ึงของ Excel จะมีตารางใหใ้ส่เง่ือนไขต่างๆในเก่ียวกบัการผลิตลงไปเพื่อนาํในใชใ้น

การคาํนวณปริมาณคมับงัทั้งหมดในระบบ 

3.3.4 ออกแบบ จดัเตรียมอุปกรณ์ และเตรียมความพร้อมของ Line  

Kanban 

        ทาํการออกแบบคมับงัใหม่โดยในคร้ังแรกไดอ้อกแบบมา 3 แบบเพ่ือเสนอต่อท่ีประชุมโดยใน

การออกแบบเราจะออกแบบให้มีความแตกต่างจากคมับงัท่ีใชอ้ยู่เดิม โดยจะมีสีสันท่ีแตกต่างจาก

ของเดิมเพื่อพนกังานใน Line จะไดไ้ม่สับสนว่าคมับงัไหนเป็นของ Model อะไร หลงัจากท่ีมีการ

ประชุมแลว้ไม่มีแบบใดท่ีเหมาะสมกบัการใชง้านเลย จึงไดก้ลบัไปออกแบบมาใหม่โดยการประยกุต์

เอาแบบท่ี 2 และแบบท่ี 3 รวมกนัจนทาํใหอ้อกมาเป็นคมับงัท่ีใชก้นัอยูใ่นปัจจุบนั 

 

รูปที ่3.14 คมับงัท่ีใชใ้นปัจจุบนั 

รูปที ่3.15 คมับงัท่ีออกแบบมาแบบท่ี 1,2,3 ตามลาํดบั 

25 PCSSNP

/Control No

QM3-7439-000Part No.

PSU Line
Process Pull 
[From]

MFG-3[Finish Goods]
Part Store
[To]

MAIN PCBPart Name 

Production Kamban Model 
B38,B9

25 PCSSNP

/Control No

QM3-7439-000Part No.

PSU Line
Process Pull 
[From]

MFG-3[Finish Goods]
Part Store
[To]

MAIN PCBPart Name 

Production Kamban Model 
B38,B9

25 PCSSNP

/Control No

QM3-7439-000Part No.

PSU Line
Process Pull 
[From]

MFG-3[Finish Goods]
Part Store
[To]

MAIN PCBPart Name 

Production Kamban Model 
B38,B9

25 PCSSNP

/Control No

QM3-7439-000Part No.

PSU Line
Process Pull 
[From]

MFG-3[Finish Goods]
Part Store
[To]

MAIN PCBPart Name 

Production Kamban Model 
B38,B9

25 PCSSNP

/Control No

QM3-7439-000Part No.

PSU Line
Process Pull 
[From]

MFG-3[Finish Goods]
Part Store
[To]

MAIN PCBPart Name 

Production Kamban Model 
B38,B9

25 PCSSNP

/Control No

QM3-7439-000Part No.

PSU Line
Process Pull 
[From]

MFG-3[Finish Goods]
Part Store
[To]

MAIN PCBPart Name 

Production Kamban Model 
B38,B9
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รูปที ่3.16 คมับงัรูปแบบท่ีใชปั้จจุบนัและคมับงัตวัจริง 

โดยบนคมับงัจะระบุรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 

• Part No.  

• Part Name  

• From  

• To 

• SNP 

• Control No. 

Kanban Post 

        ในการประดิษฐ ์Kanban Post ไดท้าํการออกแบบมาหลายแบบทดลองใชว้สัดุหลายอยา่งในการ

กระดิษฐ์กว่าจะไดว้สัดุท่ีลงตวัท่ีสุด โดยจะทาํการเจาะฟิวเจอร์บอร์ดเป็นช่องๆเพ่ือเสียบคมับงัและจะ

มีหมายเลขกาํกบัอยูด่า้นบนเพื่อความสะดวกในการตรวจนบัว่าขณะน้ีมีคมับงัอยูบ่น Kanban Post ก่ี

ใบโดยลูกศรช้ีว่าเม่ือไรถึงท่ีจะตอ้ง Request Part หรือ Start Production โดยวสัดุส่วนใหญ่ท่ีจะนาํมา

ทาํ Kanban Post จะเป็นวสัดุเหลือใชเ้พื่อลดค่าใชจ่้ายในการประดิษฐ ์

42 PCSSNP

/Control No

QM3-7439-000Part No.

PSU Line
Process Pull 
[From]

MFG-3[Finish Goods]
Part Store
[To]

MAIN PCBPart Name 

Production Kamban Model 
B38,B39

42 PCSSNP

/Control No

QM3-7439-000Part No.

PSU Line
Process Pull 
[From]

MFG-3[Finish Goods]
Part Store
[To]

MAIN PCBPart Name 

Production Kamban Model 
B38,B39
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รูปที ่3.17 การ Brainstorming เพื่อออกแบบ Kanban Post 

 

รูปที ่3.18 Kanban Post ท่ีออกแบบเสร็จและจะนาํไปใชจ้ริง 

 

โดยดา้นหลงัของ  Kanban Post จะใชแ้ผน่ฟิวเจอร์บอร์ดในการรองรับคมับงัและจะมีหลอด IC ช่วย

กั้นระหวา่งคมับงัแต่ละใบ 
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รูปที ่3.19 การทาํดา้นหลงั Post เพื่อรองรับการเสียบคมับงัดว้ยหลอด IC 

บอร์ดคู่มือการใช้ และ Information Route 

        มีการจดัทาํคู่มือการใชง้านให้กบัฝ่ายๆต่างๆไม่ว่าพนักงานใน Line การผลิตหรือฝ่าย Finish 

Goods เพื่อให้พนักงานไม่เกิดความสับสนในการใช้โดยจะมีการติดไวท่ี้บอร์ดเพื่อให้พนักงาน

สามารถอ่านไดอ้ยา่งสะดวก โดยในบอร์ดนอกจากจะติดวิธีการใชค้มับงัแลว้ยงัจะติดกฏในการใชค้มั

บงัเขา้ไปดว้ยเพื่อให้พนักงานมีความเขา้ใจในระบบการผลิตแบบดึงมากข้ึนนอกจากนั้นยงัมี Route 

การแจง้ปัญหาเม่ือเกิดปัญหาข้ึนเพื่อให้พนกังานทราบไดใ้นทนัทีว่าเม่ือเกิดปัญหาจะตอ้งแจง้ใครทาํ

ใหส้ามารถแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งทนัท่วงทีและจะมีการติด Kanban Calculation ไวด้ว้ย 
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รูปที ่3.20 บอร์ดคู่มือการใช ้

การใช้งาน Kanban ของจุดงาน Finish Goods 

 

รูปที ่3.21 การใชง้าน Kanban ของจุดงาน Finish Goods 

1. เม่ือ MFG1 นาํ Pulling Kanban มาดึงงานท่ี MFG3  F/G 

2. F/G. O/P นาํ  Pulling Kanban ท่ีอยูท่ี่ Stock ไปสัง่ผลิตท่ี  PCB Ass’y Line 

3. เม่ืองานกลบัมาจาก PCB Ass’y Line   F/G. O/P นาํงานเก็บเขา้ Stock 
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การใช้งาน Kanban ของจุดงาน PCB Assembly Line 

 

รูปที ่3.22 การใชง้าน Kanban ของจุดงาน PCB Assembly Line 

1. เม่ือ F/G . O/P นาํ Kanban มาสัง่ผลิตท่ีหวั PCB Ass’y Line 

2. PCB Ass’y Line เบิกงานมาจาก F2 Stock เขา้ Line เพื่อทาํการผลิต 

3.  นาํ Kanban ไปเสียบไวท่ี้กล่องเปล่าทา้ย Line  เพื่อรองานจากการผลิต 

4. เม่ือครบเตม็ 1 Daisha วางงานท่ีพื้นท่ีรอ  PTQA เม่ือ PTQA Random เสร็จPCB Ass’y O/P 

กด  switch  เรียก Auto car มารับงานไปจดัเกบ็ท่ี   F/G 

การใช้งาน Kanban ทีจุ่ดงาน PSU Assembly Line 

 

รูปที ่3.23 การใชง้าน Kanban ท่ีจุดงาน PSU Assembly Line 

 

1. เม่ือ F/G . O/P นาํ Kanban มาสัง่ผลิตท่ีหวั PSU_ Line 

2. PSU_ Line เบิกงานมาจาก F2 Stock เขา้ Line เพื่อทาํการผลิต 
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3. นาํ Kanban ไปเสียบไวท่ี้กล่องเปล่าทา้ย Line  เพื่อรองานจากการผลิต 

4.  เม่ือครบเตม็ 1 Daisha วางงานท่ีพื้นท่ีรอ  PTQA เม่ือ PTQA Random เสร็จ F/G .O/P มารับ

งานไปจดัเกบ็ท่ี   F/G 

Information Route 

 

รูปที ่3.24 Information Route 

จัดเตรียมซองเสียบคมับัง 

        เน่ืองจากกล่อง ท่ีใชใ้นการดาํเนินซองท่ีใชใ้ส่ Kanban card นั้นชาํรุดจาํนวนมาก จึงตอ้งมีการ

ซ่อมแซม โดยราคาซองหากตอ้งซ้ือใหม่ราคาประมาณ 4 บาท/ซอง จาํนวนกล่อง 693 กล่อง (2,772 

บาท) 
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         Pull System Member ไดท้ดลองหาวสัดุทดแทนโดยการใชถุ้งพลาสติกท่ีหุม้ PCB_Bare Board 

มา Modify โดยการตดัส่วนท่ีเรียบ และนาํมาติดกบักาว 2 หนา้เพ่ือยึดติดกบักล่อง ทาํใหส้ามารถลด

การสัง่ซ้ือซองได ้

  

รูปที ่3.25 ซองท่ีเสียหาย 

 

รูปที่ 3.26 ซองท่ีใส่ PCB_Bare Board มาจาก Supplier ปกติจะนาํไปท้ิงเป็นขยะพลาสติก แต่นาํวสัดุ

เหล่านั้นใชม้าใชป้ระโยชน์ 
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รูปที ่3.27 กล่องท่ีมีการติดตั้งซองพลาสติกท่ี Modify มาจากขยะเหลือใช ้

เตรียมความพร้อม Line การผลติ 

        ในการเตรียมความพร้อมให้  Line การผลิตจะมีการสอนให้  Leader ของ Line นั้ น รู้จัก

วิธีการใชค้มับงัเพื่อให ้Leader ไปสอนพนกังานใน Line ของตนเองไดโ้ดยจะทาํการสอนและมีการ

ติดตามการใช้งาน   คมับงัอย่างใกลชิ้ดเป็นเวลาหน่ึงวนัว่า Leader สามารถใช้งานไดอ้ย่างถูกตอ้ง

หรือไม่ หลงัจากนั้นจะมีการติดตามสภาพปัญหาอยูต่ลอดเวลา 

 

รูปที ่3.28 การเตรียมความพร้อมให ้Line การผลิต 
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3.3.5 ทดลองใช้ระบบดงี 

Step 1: ทดลองใช้ระบบดึง 

        ในขั้นแรกจะปล่อยคมับงั (Kanban) ในระบบตามสภาพการผลิตปัจจุบนัก่อนโดยท่ียงัไม่คาํนึงถึง

การลดสินคา้คงคลงัท่ี Finish Goods Area ก่อนเพ่ือให้พนกังานคุน้เคยกบัระบบ จะปล่อยคมับงัใน

ระบบทั้งหมด 16 Hr. ก่อนเพื่อรองรับความตอ้งการของลูกคา้แบบผลิตหน่ึงวนัส่งหน่ึงวนั โดยจะมี

การติดตามสภาพปัญหาของระบบ เช่นจาํนวนคมับงัในระบบ และจะมีการติดตามความเคล่ือนไหว

ของ Stock ทุกวนัโดยจะมีการทาํ Excel ข้ึนมาเพื่อติดตาม Stock ไดแ้บบชัว่โมงต่อชัว่โมง 

 

รูปที ่3.29 การติดตาม Stock รายชัว่โมง 

       จากภาพเพียงแค่ใส่ขอ้มูล IN/OUT ในแต่ละชัว่โมง ท่ีไดรั้บจากทาง Finish Goods ลงไป Excel 

จะคาํนวณจาํนวนสินคา้คงคลงัและเขียนออกมาเป็นกราฟให้โดยอตัโนมติั โดยขอ้มูล IN/OUT จาก 

Finish Goods จะมี Format ใหท้าง Finish Goods เพื่อความสะดวกในการลงขอ้มูล 

 

รูปที ่3.30 รูปแบบการเช็คสตอ็ก IN/OUT ของ Finish Goods 

จากนั้นเพื่อเป็นการมองมุมกวา้งข้ึนจะมีการสรุปขอ้มูลจากรายชัว่โมงออกมาเป็นรายวนัเพื่อความ

สะดวกในการวิเคราะห์และปรับลดจาํนวนคมับงัในระบบ 

Time:    ……………….…. Shift :……………. IN OUT พิชิตชัย/อรพรรณ

1 QM3-7408-000 42 B37

2 QM3-7439-000 25 B38/B39

DATE:  ……….………….. RESP.BY:     

No. Part no SNP Model
Data OUT PUT  Finish Good  Store Set Part                                                      MFG1  ( 90,93 )

8:00 9:00 10:00 11:00 12:00 13:00 14:00 15:00 16:00 17:00 18:00 19:00 20:00 Total
20:00 21:00 22:00 23:00 0:00 7:00 8:001:00 2:00 3:00 4:00 5:00 6:00
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รูปที ่3.31 การติดตาม Stock รายวนั 

        หลกัจากการติดตาม Stock และนาํกราฟทั้งหมดมาวิเคราะห์จะเห็นไดว้่ามีช่องว่างระหว่าง Stock 

จริงตํ่าสุดกบั Safety Stock อยู่จึงมีแนวคิดว่าถึงเวลาท่ีจะตอ้งลดคมับงัในระบบลงเพื่อเป็นการลด

สินคา้คงคลงัท่ี Finish Goods Area 

Step 2: ดึงคมับังในระบบออกเพือ่ลดสินค้าคงคลงัที ่Finish Goods Area 

เม่ือเราเร่ิมใชร้ะบบการผลิตแบบดึงไปซกัระยะแลว้ พนกังานใน Line มีความเขา้ใจในระบบ

การผลิตแบบดึงมากข้ึนเราจึงจะดาํเนินการตาม Step 2: ทดลองดึงคมับงั (Kanban) ออกจากระบบเพื่อ

ลดจาํนวนสินคา้คงคลงัท่ี Finish Goods Area 

        โดยเราจะมีการนาํขอ้มูลท่ีติดตามผลชัว่โมงต่อชัว่โมงในแต่ละวนัมาเขียนเป็นกราฟเพื่อนาํมา

วิเคราะห์และตดัสินใจว่าจะลดคมับงัในระบบลดเท่าไร เน่ืองจากการปล่อยคมับงัเขา้ไปในระบบ 16 

Hr. ยอ่มทาํใหมี้ Stock ท่ี Finish Goods Area มากเกินความจาํเป็นดงันั้นจึงเกิดช่องว่าระหว่าง Actual 

Stock ตํ่าสุด และ Safety Stock อยูซ่ึ่งเราสามารถลดคมับงัในส่วนนั้นออกจากระบบเพ่ือทาํให ้Stock 

ท่ี Finish Goods Area ลดลงไดแ้ละจะไม่เกิดการผลิตท่ีมากเกินความจาํเป็น 

 

รูปที ่3.32 กราฟแสดงช่องวา่ระหวา่ง Stock ตํ่าสุดกบั Safety Stock 
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        จากกราฟจะเห็นไดว้่าจะมีช่องว่าง (GAP) ระหว่าง Actual Stock ตํ่าสุด และ Safety Stock อยู ่

8.21 ชัว่โมง ซ่ึงมากพอสาํหรับการพิจารณาลดคมับงัในระบบลงได ้โดยเราจะทาํกราฟเพื่อจาํลองการ

ลด Stock ลง โดยในขั้นแรกเราจะจาํลองการดึงคมับงัออกจากระบบ 2 ชัว่โมงก่อน 

 

รูปที ่3.33 กราฟจาํลองการดึงคมับงัออกจากระบบ 2 ชัว่โมง 

        ซ่ึงเราจะเห็นไดว้่ายงัมีช่องว่างระหว่าง Actual Stock ตํ่าสุด และ Safety Stock อยู ่ 6.21 ชัว่โมง 

เพราะฉะนั้นเราจึงสามารถลดคมับงัในระบบลงไดอี้กแต่เพื่อไม่ใหเ้ป็นการส่งผลกระทบกบั Line การ

ผลิตมากเกินไป ในขั้นแรกเราจึงปรับลดคมับงัในระบบออกเพียง 2 ชัว่โมงเท่านั้นจากนั้นจะมีการ

ติดตาม Stock เพื่อนาํมาวิเคราะห์และลดคมับงัในระบบลงเร่ือยๆ เพื่อให้เหลือสินคา้คงคลงัท่ี Finish 

นอ้ยท่ีสุดและลดการผลิตท่ีมากเกินความจาํเป็นใหไ้ดม้ากท่ีสุด 

1.3.6 ตดิตามผล  

        การติดตามผลของเราจะมีการติดตามสภาพ Stock ตลอดเวลาเพื่อนาํขอ้มูลมาเปรียบเทียบก่อน

และหลงัใชร้ะบบการผลิตแบบดึงและวิเคราะห์เพื่อปรับลดสินคา้คงคลงัท่ี Finish Goods Area โดยจะ

มีการลงไปตรวจนบั Stock ทุกเชา้เพ่ือดูความเคล่ือนไหวและดูสภาพของ Line การผลิต นอกจากนั้น

ยงัมีการติดตามสภาพปัญหาอ่ืนๆ อีกดว้ย เช่นความเขา้ใจของพนกังานในการใชร้ะบบการผลิตแบบ

ดึง จาํนวนคมับงัว่ามีการชาํรุดหรือสูญหายหรือไม่ และยงัมีการ Meeting ทุกๆสัปดาห์เพ่ือเป็นการ

ติดตามสภาพปัญหาการใชร้ะบบการผลิตแบบดึงของทุกฝ่ายอีกดว้ย โดยจะมีการสรุปเป็น Minutes 

Meeting เพื่อส่งใหทุ้กฝ่ายอีกคร้ังหน่ึง 



91 
 

 

รูปที ่3.34 การ Meeting ประจาํสปัดาห์เพื่อติดตามสภาพปัญหาระบบการผลิตแบบดึง 

 

รูปที ่3.35 Minutes Meeting 

 

4. รับทราบถงึปัญหาในการใช้ระบบการผลติแบบดงึพร้อมทาํการแก้ไข 

ปัญหาคมับังหาย 

        เน่ืองจากในช่วงแรกพนกังานส่งของท่ี F/G ไม่คุน้เคยกบัระบบการผลิตแบบดึงท่ีจะตอ้งดึงคมับงั

ท่ีติดอยูก่บังานออกก่อนท่ีจะส่งงานใหท้าง MFG1 ทาํใหค้มับงัสัง่ผลิตของเราติดอยูก่บังานและถูก

ส่งไปท่ี MFG1 ทาํใหค้มับงัสูญหาย 

แนวทางการแกไ้ข (ทาํการแกไ้ขเรียบร้อย) 

       กาํชบัเก่ียวกบัขั้นตอนการทาํงานของพนกังานส่งของท่ี Finish Area ใหม่ และเนน้ย ํ้าเร่ือง

ความสาํคญัของคมับงั 
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ปัญหา Kanban Post ล้ม 

        เน่ืองจากการออกแบบ Kanban Post ไม่ไดค้าํนวนถึงนํ้าหนกัของบตัรคมับงัท่ีเม่ือรวมกนัหลาย

ใบนํ้าหนกัจะมากและทาํให ้Kanban Post ไม่สามารถรับไหวและลม้ลงมาเม่ือใส่คมับงัเป็นจาํนวน

มาก ทาํใหต้อ้งเสียเวลาในการเกบ็ข้ึนมาเรียงใหม่และสร้างความเบ่ือหน่ายใหก้บัพนกังาน 

แนวทางการแก้ไข (ทาํการแก้ไขเรียบร้อย) 

         ไดท้าํการปรับปรุง Kanban Post ใหม่โดยเสริมความแขง็แรงทาํใหส้ามารถรับนํ้าหนกัคมับงั

จาํนวนมากได ้

ปัญหาการเช็คสต็อกทาํได้ยาก 

        เน่ืองจากการเช็คสตอ็กเราจะเช็คแบบ Real Time แต่พนกังานส่งของจะไม่ลงการเขา้/ออก ของ

สตอ็กอยา่ง Real Time แต่จะใชว้ิธีจดไวแ้ละลงทีเดียวเม่ือมีเวลาวา่งเน่ืองจากพนกังานมีจาํนวนนอ้ย

และงานมีจาํนวนมากถา้มวัแต่ลงการเขา้/ออกของสตอ็กทุกคร้ังจะไม่สามารถส่งงานให ้MFG1 ไดท้นั 

แนวทางการแก้ไข (ทาํการแก้ไขเรียบร้อย) 

       เปล่ียนรูปแบบการลงสตอ็กใหม่โดยใหล้งเป็น Real Time แค่สอง Part No ท่ีใชค้มับงัเท่านั้นเพื่อ

เป็นการอาํนวยความสะดวกในการลงขอ้มูลของพนกังานและความสะดวกในการติดตามสต็อกของ 

Pull System Team  

 

รูปที ่3.36 รูปแบบเช็คสตอ็กท่ีไดรั้บการปรับปรุง 

ปัญหาการพืน้ที ่QA Random OK 

        หลงัจาก QA ทาํการ Random เสร็จแลว้พนกังาน Finish Goods Area ไม่นาํงานเขา้สตอ็ก Finish 

Goods 

       หลงัจาก QA ทาํการ Random เสร็จจะดนังานเขา้พ้ืนท่ี QA Random OK โดยไม่มีป้ายช้ีบ่งว่า

พนกังาน Finnish Goods จะตอ้งมาเกบ็งานเขา้สตอ็กเม่ือไรจึงทาํใหมี้การนาํงานเขา้สตอ็กชา้และทาํให้

มีตวัเลขส่วนหน่ึงหายไปจากระบบ 

Time:    ……………….…. Shift :……………. IN OUT พิชิตชัย/อรพรรณ

1 QM3-7408-000 42 B37

2 QM3-7439-000 25 B38/B39

DATE:  ……….………….. RESP.BY:     

No. Part no SNP Model
Data OUT PUT  Finish Good  Store Set Part                                                      MFG1  ( 90,93 )

8:00 9:00 10:00 11:00 12:00 13:00 14:00 15:00 16:00 17:00 18:00 19:00 20:00 Total
20:00 21:00 22:00 23:00 0:00 7:00 8:001:00 2:00 3:00 4:00 5:00 6:00
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รูปที ่3.37 การทาํงานในปัจจุบนั 

แนวทางการแก้ไข (ทาํการแก้ไขเรียบร้อย) 

        เราจะจดัทาํป้ายช้ีบ่งเพื่อแจง้ใหพ้นกังาน Finish Goods ทราบวา่จะตอ้งมาเกบ็งานเขา้สตอ็กเม่ือไร

และนาํพื้นท่ี QA Random OK ออกไป เพื่อพนกังานจะไดน้าํงานเขา้สต็อกทนัทีหลงัจากท่ี QA 

Random Check เสร็จ 

 

รูปที ่3.38 รูปแบบของป้ายใชแ้บบพลิกใหเ้ห็นทั้งสองดา้น 
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โดยเม่ือ QA นาํงานไปเช็คจะเขียนในหนา้สีเหลือว่าจะทาํการเช็คเสร็จก่ีโมง (ตาม Plan) และเม่ือทาํ

การเช็คเสร็จจะเขียนในหนา้สีเขียววา่เสร็จก่ีโมง (เวลาท่ีเสร็จจริง) ทาํใหพ้นกังาน Finish Goods ทราบ

ถึงเวลาท่ีจะตอ้งนํางานเขา้สต็อกโดยจะมีการประชุมเพ่ืออธิบายวิธีใช้กับทุกฝ่ายเพ่ือความเขา้ใจ

ตรงกนั 

 

รูปที ่3.39 ป้ายของจริง 

 

รูปที ่3.40 มีการประชุมเพื่ออธิบายใหทุ้กส่วนงานเขา้ใจ 
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สามารถลดพื้นท่ีการทาํงานไดโ้ดยจะตดัพื้นท่ีในส่วนของ QA Random Ok ออก (ดูรูปท่ี3.37) 

 

รูปที ่3.41 ภาพก่อนและหลงัการลดพื้นท่ี QA Random OK ออก 

โดยจะลดพื้นท่ีการทาํงานได ้2.94 ตารางเมตรคิดเป็นเงิน 2,940 บาท 
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บทที ่4 สรุปผลการดาํเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

4.1สรุปการดาํเนินงานและผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

       จากการดาํเนินงานสามารถดาํเนินโครงการตามแผนการปฏิบติังานไดเ้ป็นอยา่งดีโดยเร่ิมใชร้ะบบ

การผลิตแบบดึงไดใ้นทั้ง 2 Line มีการติดตามผลและแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนโดยตอนน้ีระบบการผลิต

แบบดึงสามารถดาํเนินไปไดเ้ป็นอยา่งดีโดยพนกังานหนา้งานมีความเขา้ใจในระบบการผลิตแบบใหม่

น้ีและสามารถทาํงานไดอ้ย่างไม่มีปัญหาและสามารถลดสินคา้คงคลงัลงไดต้ามเป้าหมาย สามารถ

ใชค้มับงัเป็น visible control ไดเ้พื่อบ่กบอกถึงความผดิปกติของสินคา้คงคลงั ณ เวลานั้นได ้

4.2 วเิคราะห์และวจิารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับกบัวตัถุประสงค์ 

วตัถุประสงค ์

1. สร้างระบบการผลิตแบบดึงเพื่อใช ้ใน PSU Line และ PCB Ass’y Line 2 

2. สามารถลดสินคา้คงคลงัท่ี Finish Goods Area ลง 50% 

3. สร้างการมองเห็นสภาพผดิปกติ (Visible Control) 

เป้าหมาย 

1. สามารถลดสินคา้คงคลงัท่ี Finish Goods Area ลงได ้50 % 
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รูปที ่4.1 สตอ็กก่อนและหลงัดาํเนินโครงการของ QM3-7439 

 

รูปที ่4.2 สตอ็กก่อนและหลงัดาํเนินโครงการของ QM3-7408 
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ตารางที ่4.1 สรุปผลการดาํเนินโครงการ 

 

รูปที ่4.3 สรุปผลการดาํเนินงาน 

จากผลการปฏิบติัโครงการพบว่าในปัจจุบนั PSU Line และ PCB Assembly Line 2 ไดเ้ปล่ียนจากการ

ใชร้ะบบการผลิตแบบผลกัเป็นระบบการผลิตแบบดึงเรียบร้อยและสามารถลดสินคา้คงคลงัลงไดใ้น

กรณีของ Part No.QM3-7439 ลดไดจ้ากสูงสุด จาก 31 ชัว่โมงเป็น 8 ชัว่โมงคิดเป็น 74.19% ตรงตาม

เป้าหมายสามารถลดค่าใชจ่้ายได ้1,467,759 บาท และในกรณีของ Part No.QM3-7408 ลดไดสู้งสุด

จาก 17 ชัว่โมงเป็น 8 ชัว่โมงคิดเป็น 53.46% สามารถลดค่าใชจ่้ายได ้1,836,101 บาท ไดต้ามเป้าหมาย

เช่นเดียวกนั 

4.3 แนวทางการแก้ไขปัญหาและข้อเสนอแนะ 

ปัจจุบนัทั้งสอง Line การผลิตซ่ึงเป็น Line นาํร่องไดส้ามารถใชร้ะบบการผลิตแบบดึงไดแ้ลว้

จึงมีความคิดว่าควรจะขยายผลเพื่อให้เป็นระบบการผลิตแบบดึงทั้งระบบตั้งแต่ตน้นํ้ าจนไปถึงปลาย

นํ้าเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและลดจาํนวนสินคา้คงคลงัลงอีกดงัภาพท่ี 4.4 
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รูปที ่4.4 แนวทางการขยายผล 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



100 
 

เอกสารอ้างองิ 

ดร.วิทยา  สุหฤทดาํรง, 2549, คมับงั Kanban for the Shop floor, อี.ไอ.สแควร์ พบัลิชช่ิง, บริษทั ส.

เอเชียเพรส (1989) จาํกดั, 160 

ดร.วิทยา  สุหฤทดาํรง, 2549, การผลิตแบบดึง Pull Production for the Shop floor, อี.ไอ.สแควร์ พบั

ลิชช่ิง, บริษทั ส.เอเชียเพรส (1989) จาํกดั, 176 

Hiroyuki Hirano, 2546, ระบบการผลิตแบบ JIT ฉบบัการ์ตูน, บณัฑิต ประดิษฐานุวงษ,์ พิมพค์ร้ังท่ี 1 

Takashi Watanabe, 2549, เทคนิคการควบคุมดูแลดว้ยการมอง, รศ.ดร. สมชยั อคัรทิวา, พิมพค์ร้ังท่ี 1, 

สาํนกัพิมพ ์สสท. 
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ประวตัิการศึกษา 

ระดบัประถมศึกษาชั้นปีท่ี6  โรงเรียนอนุบาลนครปฐม 
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