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บทสรุป 

 

 ช่ือเร่ือง ปรับปรุงแผนการสัง่ผลิตโดยใชร้ะบบการผลิตแบบดึงของ PART HUB HINO 2501 

(SHELL CORE LINE) มีวตัถุประสงคเ์พื่อสร้างระบบการผลิตแบบดึงแทนท่ีการผลิตแบบผลกัเพื่อใช้

ใน Shell Core Line ซ่ึงเป้าหมายคือเพิ่มพื้นท่ีการจดัเกบ็ 10% โดยมีกระบวนการจดัทาํระบบดึงคือ 

1. ศึกษาสภาพการทาํงานปัจจุบนัโดยการเขียน FLOW การไหลของกระบวนการ (MIFC) 

2. ศึกษาเง่ือนไขในการผลิต รวมถึงปัจจยัต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิต 

3. ศึกษาสภาพ Stock ในปัจจุบนัเพื่อเปรียบเทียบก่อน – หลงัใชร้ะบบการผลิตแบบดึง 

4. คาํนวณหาปริมาณคมับงัท่ีเหมาะสมและทาํการจาํลองระบบการผลิตแบบดึงภายใน Shell 

Core Line 
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5. จดัทาํอุปกรณ์เพื่อใชใ้นการทาํระบบดึงพร้อมปรับปรุง Lay Out โดยการกาํหนดพื้นท่ีของ

แต่ละ Part เพื่อจาํกดัปริมาณ Pallet 

 สาเหตุของการนาํระบบการผลิตแบบดึงและระบบคมับงัเขา้มาใชใ้น บริษทั อินเตอร์เนชัน่แนล

แคสต้ิงโปรดกัส์ จาํกดั คือ พบการผลิตท่ีมากเกินความจาํ ของ Part HUB HINO 2501 No.2 และ 

แผนการสัง่ผลิตไม่คงท่ีเน่ืองจากยงัใชก้ารพยากรณ์ความตอ้งการของลูกคา้เป็นผลใหต้อ้งเกิดการ 

Revise แผนสัง่ผลิตทุกวนัซ่ึงสาเหตุเกิดจากลูกคา้ของ บริษทั อินเตอร์เนชัน่แนลแคสต้ิงโปรดกัส์ จาํกดั 

เป็นบริษทัท่ีอยูใ่นเครือสมบูรณ์ ทาํใหค้วบคุมยากและดว้ยยงัคงใชร้ะบบการผลิตแบบผลกั ซ่ึงเป็นการ

ผลกัภาระไปยงัปลายนํ้า โดยปัญหาดงักล่าวจะถูกแกไ้ขดว้ยระบบการผลิตแบบดึงและการนาํระบบ  

คมับงัเขา้มาประยกุตใ์ช ้ซ่ึงประโยชน์ขั้นแรก จากการทาํ คือ ลดความสูญเปล่าจากการผลิตท่ีมากเกิน

ความจาํเป็นซ่ึงเป็นความสูญเปล่าท่ีร้ายแรงท่ีสุด และทาํใหล้ดการเกิด Over Stock ลง 10% และยงัเป็น

การผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้จริงเท่านั้น  ซ่ึงหากเทียบกบัระบบการผลิตแบบผลกัท่ีนอกจากจะ

ทาํใหเ้กิดปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีมากแลว้ ยงัทาํใหเ้กิดตน้ทุนค่าใชจ่้ายตามมาอีกมากมาย ระบบการผลิต

แบบดึงนอกจากจะลดการผลิตท่ีมากเกินความจาํเป็นแลว้ ยงัสามารถลดการใชว้ตัถุดิบลง  ลดแรงงาน

และเป็นการเพิ่มพื้นท่ีการจดัเกบ็เน่ืองจากเป็นการผลิตตามท่ีลูกคา้ตอ้งการเท่านั้น นอกจากน้ียงัเป็นการ

เพิ่มประสิทธิภาพทางการแข่งขนัเม่ือเทียบกบักลุ่มอุตสาหกรรมเดียวกนันัน่คือ อุตสาหกรรมการผลิต 

 ซ่ึงหลงัจากการปรับปรุงการผลิตใหเ้ป็นระบบดึงแลว้พบวา่ ลดพื้นท่ีการจดัเกบ็ของ Part HUB 

HINO 2501 NO.1, NO.2 และ HUB HINO 2700 NO.1 ลง 10.9% 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ค 

 

กติตกิรรมประกาศ 

 

ผูจ้ดัทาํขอขอบคุณ บริษทั อินเตอร์เนชัน่แนลแคสต้ิงโปรดกัส์  จาํกดั ทั้ง ICP 1 และ ICP 2 ท่ี

กรุณารับนกัศึกษา เขา้สหกิจศึกษา ซ่ึงทาํให้ ไดรั้บ ประสบการณ์ รวมถึงการอยูร่่วมกนัในสงัคมการ

ทาํงาน รวมทั้งแง่คิดต่างๆ ในชีวิตการทาํงาน ขอขอบพระคุณ คุณเสรี สงขาํ คุณวิรัตน์ คาํมา คุณทองยิง่ 

จนัมล คุณเสาวนีย ์ทองเตม็ คุณปรีชา ปานรักษา คุณประสิทธ์ิ สายสอาด และพนกังานบริษทั อินเตอร์

เนชัน่แนลแคสต้ิงโปรดกัส์  จาํกดั ทุกท่านท่ีไม่ไดเ้อ่ยนาม ท่ีใหเ้กียรติเป็นท่ีปรึกษา ในการสนบัสนุนให้

ขอ้มูล ใหค้วามช่วยเหลือ เสนอแนะการแกไ้ขปัญหาและใหค้าํปรึกษาต่าง ๆ ทั้งในดา้นการ

ประสบการณ์การทาํงานและประสบการณ์ชีวิตดว้ยดีตลอดมา  

ขอขอบพระคุณอาจารยทุ์กท่านท่ีประสิทธ์ิประศาสตร์วิชาต่าง ๆ  ท่ีทาํใหโ้ครงงานน้ีสามารถ

นาํไปเป็นประโยชน์ในการศึกษาสาํหรับนกัศึกษารุ่นต่อ ๆ ไปท่ีตอ้งศึกษาโครงงานเพื่อเป็นแนวทางใน

การทาํโครงงานต่อไปขอขอบพระคุณ บิดา มารดา ท่ีเป็นกาํลงัใจ ให้ การสนบัสนุน  ใหค้าํปรึกษา 

คาํแนะนาํ พร้อมปัจจยัทางดา้นทุนทรัพยต์ลอดมาจนกระทัง่โครงงานน้ีสาํเร็จลุล่วงไดด้ว้ยดี  

ทา้ยสุดผูจ้ดัทาํหวงัเป็นอยา่งยิง่วา่โครงงานน้ี จะเป็นประโยชน์ต่อผูส้นใจบา้งไม่มากกน็อ้ย 

หากมีขอ้ผดิพลาดประการใดทางคณะผูจ้ดัทาํตอ้งขออภยัมา ณ ท่ีน้ีดว้ย 
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บทที ่1 

บทนํา 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งสถานประกอบการ 

บริษทัInternational Casting Product Co.,Ltd. 

ก่อตั้ง  :  สิงหาคม พ.ศ.2554 

ท่ีอยู ่  :  นิคมอุตสาหกรรมอมตะซิต้ี7/299 หมู่6ตาํบล มาบยางพร  

   อาํเภอ ปลวกแดง จงัหวดั ระยอง 21140 

โทร  : 038 036270-248 

ผูถื้อหุน้  : คนไทย 100% 

เน้ือท่ี  : ท่ีดิน 26,480 ตารางเมตร (m2) / (61.57 ไร่) 

อาคาร 26,084 ตารางเมตร(m2) 

จาํนวนพนกังาน : 264คน(มกราคม 2013) 

สายการผลิต : ACE Line 

กาํลงัการผลิต : 2,500 ตนั/เดือน 

 30,000 ตนั/ปี 



 
 

 

 

 

ภาพที1่.1แผนท่ีตั้งบริษทั International Casting Product Co.,Ltd. 

 

1.2ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ 

1.ใส่ใจลูกคา้ 

วฒันธรรมองคก์ร 

2. มีวินยัทัว่หนา้ 

3. พฒันาทีม 

4. ทาํงานรับผดิชอบ 

5. รอบคอบเร่ืองคุณภาพ 

 

 



 
 

 

 วนัน้ีเราจะทาํงานดว้ยความวินยั ใส่ใจในเป้าหมาย ส่ิงท่ีกาํหนดไวใ้หป้ฏิบติัตาม อุบติัเหตุ

ตอ้งเป็นศูนย ์

Commitment  

 

- International Casting Product.,Co.Ltd 1 

กลุ่มบริษทัสมบูรณ์ 

- International Casting Product.,Co.Ltd 2 

- Bangkok Spring 

- Forging 

- Somboon Machine 1 

- Somboon Machine 2 

- Somboon Machine 3 

- Somboon Advance Technology 1 

- Somboon Advance Technology 2 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

1.3 รูปแบบการจดัองค์กรและการบริหารองค์กร 

 1.3.1 ประวตัิบริษัท 

 บริษทั สมบูรณ์ แอด๊วานซ์ เทคโนโลย ีจาํกดั (มหาชน) ( “บริษทัฯ” หรือ “SAT“) ก่อตั้งเม่ือ

วนัท่ี 14 กนัยายน 2538 ดว้ยทุนจดทะเบียน 80 ลา้นบาท เพื่อประกอบธุรกิจผลิตช้ินส่วนยานยนต ์

โดยมีผลิตภณัฑห์ลกัคือ เพลาขา้ง ( Axle Shaft) มีโรงงานและสาํนกังานตั้งอยูเ่ลขท่ี 129 หมู่ท่ี 2 

ถนนบางนา-ตราด ก.ม.15 ตาํบลบางโฉลง อาํเภอบางพลี จงัหวดัสมุทรปราการ ต่อมาในปี 2547 ได้

เพิ่มทุนจดทะเบียนเป็น 226 ลา้นบาท โดยเสนอขายใหก้บัผูถื้อหุน้เดิม และไดแ้ปลงสภาพเป็น

บริษทัมหาชนจาํกดั เม่ือวนัท่ี 31 มกราคม 2548 ดว้ยทุนจดทะเบียน 300 ลา้นบาท แบ่งเป็นหุน้

สามญัจาํนวน 300 ลา้นหุน้ มูลค่าท่ีตราไวหุ้น้ละ 1 บาท  

 วนัท่ี 3 สิงหาคม 2553 บริษทัฯไดเ้พิ่มทุนจดทะเบียนอีก 40 ลา้นบาท รวมเป็น 340 ลา้น

บาท จากการเสนอขายใบแสดงสิทธิในการซ้ือหุน้เพิ่มทุนท่ีโอนสิทธิได ้ใหแ้ก่ผูถื้อหุน้รายเดิม ตาม

สดัส่วนการถือหุน้ จาํนวน 25 ลา้นหุน้ และเสนอขายหุน้สามญัเพิ่มทุนจาํนวน 15 ลา้นหุน้ ใหแ้ก่

บุคคลในวงจาํกดั (Private Placement) และไดมี้การจดทะเบียนเพิ่มทุนชาํระแลว้จาํนวน 15 ลา้น

บาท ในวนัท่ี 6 กนัยายน 2553 และจาํนวน 24,923,287 บาท ในวนัท่ี 22 กนัยายน 2553 รวมเป็นทุน

ชาํระแลว้ทั้งส้ิน 339,923,287 บาท 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

1.3.2 ผงัองค์กร 

 

ภาพที ่1.2   โครงสร้างแผนกวางแผนการผลิต 

1.3.3 ผงัโรงงาน 

 

ภาพที ่1.3แผนผงัโรงงาน 



 
 

 

1.4ลกัษณะผลติภณัฑ์ของบริษทั 

 

 

  

ภาพที ่1.4ลกัษณะผลิตภณัฑห์ลกัของบริษทั 

1.5ตาํแหน่งและหน้าทีง่านทีไ่ด้รับมอบหมาย 

 1.5.1ตําแหน่ง นักศึกษาฝึกงาน ส่วนงาน ICP2 แผนก วางแผนการผลติ 

 1.5.2 หน้าทีท่ีไ่ด้รับมอบหมาย 

 ศึกษาการวางแผนการผลิตโดยกาํหนด Target Stock เพื่อจดัทาํระบบการสัง่ผลิตแบบดึง 

(Pull System) เขา้มาใชใ้นการควบคุมการผลิตแทนท่ีการสัง่ผลิตแบบเดิม ซ่ึงเป็นระบบแบบผลกั 

(Push System) 

 



 
 

 

1.6พนักงานทีป่รึกษาและตาํแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 

 -คุณ เสรี สงขาํ ตาํแหน่งผูจ้ดัการวางแผนการผลิต SBM1 & ICP 

 -คุณ วิรัตน์ คาํมา ตาํแหน่ง หวัหนา้ส่วนวางแผนควบคุมการผลิต ICP2 

1.7 ระยะเวลาทีป่ฏิบัตงิาน 

เร่ิมวนัท่ี 28 ตุลาคม 2556 ส้ินสุดวนัท่ี 2 มีนาคม 2556 โดยยดึตารางวนัทาํงานตามปฏิทิน

ของบริษทั เวลาเขา้ทาํงาน 8.00 น. พกัเบรกช่วงเชา้ 10.00-10.10 น. พกัเท่ียง 12.00-13.00 น. พกัช่วง

บ่าย 15.00-15.10 น. และเลิกงานเวลา 17.00 น. 

1.8วตัถุประสงค์ของการปฏบิตังิาน 

 เพื่อปรับปรุงระบบการผลิตแบบดึงแทนท่ีการผลิตแบบผลกัเพื่อใชใ้น Shell Core Line 

1.9ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการดาํเนินงาน 

1. ควบคุมปริมาณ Stock ของ Part HUB HINO 2501 NO.2ใหอ้ยูใ่นช่วง Max-Min 

2. สามารถลดสินคา้คงคลงัท่ี Finish Goods Area ลง 

3. เพิ่มพื้นท่ีการจดัเกบ็ 10% 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

บทที ่2 

ทฤษฎทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 

ทฤษฎทีีใ่ช้ 

 2.1 การผลติแบบดึง 

 2.2 คมับัง 

 2.3 การจัดการสินค้าคงคลงั 

 2.4 Visual Control 

 

2.1 การผลติแบบดงึ 

(ดร. วิทยา สุหฤทดาํรง 2549, การผลิตแบบดึง Pull Production for the Shop floor, หนา้ 29) 

 2.1.1 การผลติแบบดึงประกอบด้วย 2 มุมมองดงันี ้

 1. ในการผลิต ระบบดึงคือ การผลิตช้ินงานตามความตอ้งการของลูกคา้หรือการบริโภค

ของลูกคา้เท่านั้น 

 2. ในการควบคุมวสัดุ ระบบดึงคือ การเบิกสินคา้คงคลงัตามปริมาณความตอ้งกรของจุด

ปฏิบติัการท่ีเป็นผูใ้ชเ้ท่านั้นและวสัดุจะไม่ถูกจ่ายออกไปจนกวา่จะมีสญัญาณจากผูท่ี้ใชป้ลายทาง 

 ในระบบดึง ลูกคา้คือคนปล่อยสญัญาณการกระตุน้การผลิตและการเบิกวสัดุ การผลิตแบบ

ดึงจะเร่ิมจากลูกคา้ภายนอก และจะมีการกระตุน้ส่งสญัญาณตลอดทาง “ยอ้นหลงั” กลบัผา่นไปตาม

กระบวนการผลิต โดยท่ีลูกคา้ท่ีอยูป่ลายทางหรือลูกคา้ภายในของแต่ละจุดปฏิบติัการ น่ีคือวิธีการ

ผลิตแบบ “ลูกคา้เป็นผูก้าํหนด” 

2.1.2 เปรียบเทยีบ “การดงึ” และ “การผลกั” 

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



 
 

 

 การผลิตแบบดึง เป็นการกาํจดัความสูญเปล่าท่ีเป็นผลมาจากระบบผลกัซ่ึงเป็นแบบดั้งเดิม 

ซ่ึงวสัดุจะถูกเคล่ือนยา้ยจากจุดปฏิบติัการตน้ทาง ไปยงัจุดปฏิบติัการท่ีอยูป่ลายทางถดัไปทนัทีท่ีมี

วสัดุเขา้มา ในระบบผลกั วตัถุดิบท่ีมีอยูน่ั้นจะไดรั้บอนุญาตใหใ้ชก้ารผลิตไดแ้ละการจดัหาวสัดุ

จะตอ้งยดึตามหลกั “การพยากรณ์” ปริมาณความตอ้งการสินคา้ของลูกคา้ และน่ีคือหลกัปรัชญาของ

การผลิตแบบ “ผูผ้ลิตเป็นผูก้าํหนด” ซ่ึงจะส่งผลใหเ้กิดการผลิตท่ีมากเกินไป และมีการส่งมอบล่าชา้ 

ดงันั้น เพื่อหลีกเล่ียงการส่งมอบล่าชา้ จึงมีการผลิตสินคา้คงคลงัข้ึนมาเกบ็ไวใ้นคลงัสินคา้และท่ี

ทุกๆ จุดเช่ือมต่อ กระบวนการสาํคญัๆ นอกจากนั้นจะมีคอขวดเกิดข้ึน เม่ือกระบวนการปลายทาง

ไม่สามารถผลิตไดท้นัจุดตน้ทาง และแรงกดดนัใหผ้ลิตนั้นเป็นผลมาจากการผลิตมากไปท่ีไม่ใช่

ผลิตตามความตอ้งการของตลาดท่ีแทจ้ริง 

2.1.3 การผลติแบบผลกั มีขั้นตอนการผลติดงันี ้

1. วางแผนการผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้ 

2. แจกแผนการผลิตของแต่ละกระบวนการใหแ้ก่ผูรั้บผดิชอบของแต่ละหน่วยงาน

ผลิต 

3. ผูรั้บผดิชอบจะใชแ้ผนการผลิตน้ีในการสัง่งานโรงงาน 

4. โรงท่ีรับคาํสัง่กจ็ะผลิตโดยไม่สนใจกระบวนการอ่ืนๆ 

5. ยดัเยยีดของท่ีทาํเสร็จแลว้ใหก้ระบวนการถดัไป 

2.1.4 การผลติแบบดึง มีขั้นตอนการผลติดังนี ้

1. วางแผนการผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้ 

2. นาํเอาแผนการผลิตน้ีไปสัง่การผลิตท่ีกระบวนการสุดทา้ย 

3. เม่ือกระบวนการสุดทา้ยเร่ิมผลิต กจ็ะใชช้ิ้นส่วนท่ีไดจ้ดัเตรียมไว ้

4. ท่ีกระบวนการก่อนหนา้กจ็ะรู้วา่ตอ้งผลิตช้ินส่วนเพิ่มเติมเท่ากบัปริมาณท่ีขายไป 

5. ผลิตช้ินส่วนท่ีขาด แลว้ไปเรียงท่ีหนา้ร้าน 

2.1.5 ปัญหาทีเ่กดิจากการพยากรณ์ปริมาณความต้องการสินค้าของลูกค้า 

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

 ปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ท่ีแกวง่ข้ึนลงของผลิตภณัฑท่ี์มีอยูห่ลากหลายชนิดและ

คุณลกัษณะท่ีมากมายหลายประการ ไดส้ร้างสภาพแวดลอ้มท่ีสลบัซบัซอ้นข้ึนมาภายในตลาดซ่ึงทาํ

ใหต้อ้งมีการวางแผนส่ิงท่ีจะผลิต การแกวง่ข้ึนลงตามธรรมชาติเหล่าน้ี ทาํใหก้ารพยากรณ์กลายเป็น

กระบวนการท่ีซบัซอ้น ซ่ึงไม่ใช่แค่วา่จะตอ้งผลิตเวลาใด ท่ีการแกวง่ข้ึนลงของปริมาณความ



 
 

 

ตอ้งการสินคา้จะเกิดข้ึน แต่ยงัตอ้งระบุถึงแนวโนม้ของความตอ้งการในเร่ืองคุณลกัษณะเฉพาะของ

ผลิตภณัฑด์ว้ย เช่น สี ขนาด ตวัเลือกของส่วนประกอบ และอุปกรณ์เสริม เป็นตน้ เวลานาํของลูกคา้

กต็อ้งไดรั้บการพิจารณาดว้ยเช่นเดียวกนัและขอ้กาํหนดเฉพาะของลูกคา้อาจไม่มีทางหาไดจ้ริง ซ่ึงก็

ไดแ้ต่ปล่อยใหเ้ป็นเพียงการทาํนาย ระบบดึงจะยติุการเดาสุ่มแบบน้ี ดว้ยการทาํใหลู้กคา้ท่ีมีอยูจ่ริง

เป็นผูก้ระตุน้ส่งสญัญาณการผลิตมาให ้

2.1.6 การทาํความเข้าใจและการเตรียมตวัสําหรับการผลติแบบดงึ 

 ปัญหาท่ีมาพร้อมกบั Stock และการผลิตท่ีมากเกินไป เพื่อใหเ้ขา้ใจวา่ระบบดึงนั้นจดัการ

กบัความสูญเปล่าท่ีทาํใหเ้กิดตน้ทุนมากท่ีสุดในกระบวนการผลิตไดอ้ยา่งไร เราจึงจาํเป็นตอ้ง

พิจารณาท่ีปัญหาท่ีเกิดจากสตอ็กและการผลิตมากเกินความจาํเป็น 

2.1.7 ทาํไมจึงต้องมีการเกบ็สะสมสินค้าคงคลงั 

(ดร. วิทยา สุหฤทดาํรง 2549, การผลิตแบบดึง, หนา้ 56-58) 

 สินคา้คงคลงัสาํเร็จรูปท่ีเกบ็สะสมไวน้ั้น เป็นผลลพัธ์อยา่งหน่ึงของกลยทุธ์ในการผลิตท่ีจะ

มีการสร้างขน้งานสาํรองเกบ็ไวเ้พื่อใหส้ามารถผลิตไดต้ามปริมาณความตอ้งการสินคา้ของลูกคา้ผล

ท่ีตามมาของกลยทุธ์น้ีคือการมีสินคา้คงคลงัสาํสมอยูต่ลอดรวมทั้งกระบวนการผลิตดว้ย การผลิต

แบบทนัเวลาพอดี และการผลิตแบบลีนทา้ทายสมมติฐานของกลยทุธ์การผลิตแบบผลกัน้ี และ

มุ่งเนน้ไปท่ีการขจดัสาเหตุท่ีทาํใหต้อ้งมีการเกบ็สะสมสินคา้คงคลงัและจดัการกบัตน้เหตุเหล่าน้ี

ทนัทีท่ีคุณพบ ซ่ึงสินคา้คงคลงันั้นถูกสะสมไวด้ว้ยเหตุผลหลายประการ 

• กาํลงัการผลิตท่ีไม่สมดุลนาํมาสู่การมีสินคา้คงคลงัท่ีไม่สมดุล 

• สินคา้คงคลงัถูกรวบรวมมาจากหลายๆ กระบวนการ 

• สินคา้คงคลงัตอ้งรอเพื่อท่ีจะถูกส่งออกไปจากกระบวนการขนาดใหญ่ 

• สินคา้คงคลงัตอ้งรอพนกังานท่ียงัไม่วา่ง 

• การจดัทาํตารางการผลิตผดิพลาด 

• การปรับเปล่ียนตามฤดูกาล 

• สินคา้คงคลงัแบบเผือ่ไว ้

 

 

 



 
 

 

2.1.8 ทาํไมสินค้าคงคลงัถึงไม่ดี 

 ในประเทศญ่ีปุ่น สินคา้คงคลงัจะถูกพิจารณาวา่เป็น “สุสานของบริษทั” และถูกพิจารณาวา่

เป็นสาเหตุท่ีทาํใหกิ้จกรรมทางธุรกิจมีสมรรถนะตํ่าอีกดว้ย 

1. สินคา้คงคลงัตรึงเงินทุนไวโ้ดยไม่สามารถแปลงเป็นผลกาํไรได ้

2. สินคา้คงคลงัลา้สมยัและการตดัราคาขายลงในภายหลงั 

3. ตอ้งจ่ายเงินจดัหาช้ินส่วนและวสัดุท่ีอาจจะไม่สมัพนัธ์กบัคาํสัง่ซ้ือท่ีแทจ้ริง

ล่วงหนา้ 

4. สินคา้คงคลงัปกปิดปัญหาท่ีฝังรากลึกอยูใ่นระบบ 

2.1.9 Takt Time 

 กญุแจสู่การวางแผนประจาํวนัคือ การคาํนวณหาค่าท่ีเรียกวา่ Takt Time คืออตัราท่ีตอ้ง

ผลิตผลิตภณัฑห์รือช้ินส่วนเพื่อเติมเตม็คาํสัง่ซ้ือของลูกคา้ ไมใช่ตวัวดัวา่คุณมีความสามารถแค่ไหน 

แต่เป็นตวัเลขท่ีไดจ้ากการคาํนวณ ซ่ึงมีจุดประสงคเ์พื่อทาํใหก้ารผลิตนั้นสอดคลอ้งกนักบัปริมาณ

ความตอ้งการสินคา้ของตลาด 

2.1.10 สูตรสําหรับคาํนวณ Takt Time คอื 

 Takt Time  = จาํนวนชัว่โมงทาํงานต่อวนั/ ยอดผลิตท่ีตอ้งการต่อวนั 

 ยอดผลิตท่ีตอ้งการต่อวนั = ยอดผลิตท่ีตอ้งการต่อเดือน/จาํนวนวนัท่ีทาํงานต่อเดือน 

 

2.2 ระบบคมับัง (Kanban System)  

(ดร. วิทยา สุหฤทดาํรง 2549, การผลิตแบบดึง, หนา้ 108-160) 

 ระบบคมับงั ถือไดว้า่เป็นส่วนหน่ึงของระบบ JIT ท่ีไดรั้บการพฒันาข้ึนมาเพื่อใชใ้นการ

พฒันาคุณภาพและควบคุมการไหลของงานช่วยใหก้ารทาํงานมีการประสานงานท่ีดีและมี

ประสิทธิภาพ  ซ่ึง"Kanban" หมายถึง บตัรป้าย หรือสญัลกัษณ์ ท่ีสามารถบอกถึงการไหลของ

งาน เพื่อควบคุมการปฏิบติังานในโรงงานโดยมีแนวปฏิบติัอยู ่ 2 ประการ คือ การควบคุมไม่ใหมี้

การผลิตมากเกินความตอ้งการและลดระยะเวลาในการผลิตใหส้ั้นลง 

ระบบคมับงัคือ ระบบการใช ้บตัรป้าย หรือกระดานบนัทึกสั้น ๆ ในระบบการผลิตแบบ

ทนัเวลาพอดีโดยคนงานท่ีอยูใ่นขั้นตอนถดัไปจะนาํช้ินส่วนมาจากขั้นตอนก่อนหนา้ตนโดยท้ิงคมั

บงัไวโ้ดยระบุไวใ้นคมับงัวา่ ตนไดน้าํช้ินส่วนไปจาํนวนเท่าไรเม่ือใชช้ิ้นส่วนหมดแลว้ กส่็งคมับงั



 
 

 

แผน่เดิมกลบัไปยงัขั้นตอนก่อนหนา้ตนเพื่อส่งช้ินส่วนเพิ่มเติม   การใชค้มับบัน้ีคือส่วนท่ีสาํคญั

ท่ีสุดของระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี ดงันั้นระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี จึงมีช่ือเรียกอีก

อยา่งวา่"คมับัง"  โดยบริษทัโตโยตา้มอเตอร์นาํมาใชเ้ป็นบริษทัแรกเพื่อลดค่าใชจ่้ายและลดการ

สูญเสียท่ีเกิดจากการเกบ็ช้ินส่วนท่ีไม่ไดใ้ชไ้วม้ากเกินความจาํเป็นหลกัการสาํคญัของระบบน้ีคือ

คนงานแต่ละคนจะรับปริมาณช้ินส่วนเท่าท่ีจาํเป็นของตนเท่านั้นจึงไม่จาํเป็นตอ้งเกบ็รักษา

ช้ินส่วนท่ีเกินความจาํเป็นเอาไว ้

 มีหลายคนเขา้ใจผดิเรียก “ระบบการผลิตแบบโตโยตา้วา่ ระบบคมับงั ” ซ่ึงไม่ถูกตอ้งท่ี

ถูกตอ้งคือ ระบบการผลิตแบบโตโยตา้คือ ช่ือกรรมวิธีการผลิตท่ีบริษทัโตโยตา้ใชเ้รียกการผลิต

รถยนตข์องบริษทั แต่ระบบคมับงันั้น เป็นเทคนิคประเภทหน่ึงท่ีบริษทัโตโยตา้นาํมาใช ้หรืออาจ

กล่าวง่าย ๆ คือ การผลิตแบบโตโยตา้นั้นเป็นเพียงช่ือท่ีถูกตั้งข้ึนเพื่อบอกถึงภาพรวมของระบบ

ทั้งหมดขององคก์ร และการผลิตแบบทนัเวลาพอดีกเ็ป็นปัจจยัหน่ึงของการผลิตแบบโตโยตา้โดยท่ี

การผลิตแบบทนัเวลาพอดีนั้นกมี็อยูห่ลายวิธี เช่น เทคนิคการผลิตแบบลีนและอะไจล ์( Lean & 

Agile Manufacturing) หรือระบบคมับงั (Kanban System) เป็นตน้ ซ่ึงระบบการผลิตแบบทนัเวลาท่ี

ทางบริษทัโตโยตา้ใชก้คื็อ ระบบคมับงั นัน่เอง 

 ระบบคมับงั คือระบบท่ีช่วยแจง้ขอ้มูลข่าวสารในการควบคุมปริมาณการผลิตในทุก

กระบวนการใหส้อดคลอ้งสมดุลกนั โดยคมับงัเป็นบตัรชนิดหน่ึงซ่ึงปกติใส่ไวใ้นซองพลาสติกคมั

บงัท่ีใชอ้ยูป่กติมี 2 ชนิดคือ คมับงัเบิกของ (Withdrawn Kanban) และคมับงัสัง่ผลิต (Order Kanban)  

“คมับงั” เบิกของจะมีรายละเอียดของจาํนวนช้ินงานตามจาํนวนท่ีคมับงัสัง่ผลิตตอ้งการโดยเร่ิมจาก

กระบวนการหลงัไปสู่กระบวนการหนา้ ส่วนคมับงัสัง่ผลิตจะแสดงถึงจาํนวนช้ินงานท่ี

กระบวนการหนา้จะตอ้งทาํการผลิต ” จากขอ้ความขา้งตน้คมับงัทั้ง 2 จึงถือเป็นบตัรซ่ึงใหข้อ้มูล

ข่าวสารความตอ้งการช้ินงานท่ีถูกดึงมาผลิตในจาํนวน-รุ่น-เวลา ท่ีถูกตอ้ง เหมาะสมเม่ือมีคาํสัง่จาก

ปลายทางเท่านั้น เพื่อใหบ้รรลุถึงสภาพ “ทนัเวลาพอดี” 

 ระบบคมับงัเป็นอีกระบบหน่ึงท่ีถือไดว้า่เป็นส่วนหน่ึงของระบบ JIT ท่ีไดรั้บการพฒันาข้ึน

มา เพื่อช่วยใหก้ารทาํงานมีการประสานงานท่ีดีและมีประสิทธิภาพ ระบบคมับงัของโตโยตา้ อาจ

เรียกไดว้า่ “ระบบบตัรสองใบ ” หรือ “Two-card System” จะใชแ้ผน่กระดาษ เพื่อเป็นสญัญาณ

แสดงความตอ้งการใหมี้การ “ส่ง” ช้ินส่วนเพิ่มเติม ( Conveyance Kanban : C-card ) และใช้

แผน่กระดาษเดียวกนัหรือท่ีมีลกัษณะเหมือนกนัเพื่อเป็นสญัญาณแสดงความตอ้งการให ้ “ผลิต” 

ช้ินส่วนเพิ่มข้ึน (Production Kanban : Pcard) ซ่ึงบตัรน้ีจะติดไปกบัภาชนะ ( Container ) ท่ีใส่



 
 

 

วตัถุดิบ ซ่ึงหลกัการดาํเนินงานของระบบ Kanbanนั้นจะตอ้งประกอบดว้ยหลกัการต่าง ๆ ท่ีสาํคญั

ดงัต่อไปน้ี 

 1. กระบวนการท่ีอยูป่ลายทางเบิกช้ินงานจากกระบวนการท่ีอยูต่น้ทาง 

กฎน้ีเปล่ียนจาก “การป้อน” ช้ินส่วนเป็น ”การเบิก” ช้ินส่วนและการแกปั้ญหาท่ียากอีกขั้นของการ

จดัเกบ็มากเกินไป ตอ้งปฏิบติัตามขั้นตอนต่อไปน้ี เพื่อทาํใหก้ฎน้ีมีประสิทธิผล 

• ไม่เบิกช้ินส่วนโดยปราศจากคมับงั 

• เบิกเฉพาะช้ินส่วนท่ีคมับงัระบุเท่านั้น 

• คมับงัจะตอ้งติดกบัทุกช้ินงาน 

• จากกระบวนการหน่ึงไปยงักระบวนการก่อนหา้เพื่อเบิกช้ินส่วน 

 2. กระบวนการท่ีอยูต่น้ทางผลิตเฉพาะส่ิงท่ีถูกเบิกไปเท่านั้น 

จะผลิตเฉพาะจาํนวนท่ีถูกเบิกโดยกระบวนการปลายทางเท่านั้น น่ีเป็นการป้องกนัการผลิตเกินไป

โดยการควบคุมการไหลของช้ินส่วนทั้งหมด ทั้งยงัรักษาระดบัวสัดุในกระบวนการใหน้อ้ยท่ีสุด 

ดงันั้น ช้ินงานจะตอ้งผลิตตามท่ีถูกเบิกไปเพื่อป้องกนัของขาด 

• ตอ้งไม่ผลิตเกินกวา่จาํนวนคมับงัท่ีไดรั้บ 

• ผลิตตามลาํดบัของคมับงัท่ีไดรั้บ 

 การปรับเรียบการผลิต หรือการปรับภาระงาน กาํจดัการแปรปรวนในกรไหลในกรบวน

การท่ีแตกต่างกนัและช่วยรักษาใหมี้ความเสถียรใหท้าํการผลิตชุดเลก็ๆ ราบร่ืน การปรับเรียบการ

ผลิตเป็นหนทางท่ีกระบวนการต่างๆ ตะสามารุคงรักษาอุปกรณ์ปละพนกังานใหพ้ร้อมผลิตในเวลา

และปริมาณท่ีตอ้งการโดยปราศจากกาํลงัการผลิตหรือวสัดุคงคลงัส่วนเกินในแต่ละกระบวนการ 

 3. คมับงัตอ้งติดกบัตวัช้ินส่วนเสมอ เพื่อเป็นการควบคุมดว้ยสายตา 

“คมับงั” เป็นป้ายแสดงความตอ้งการช้ินส่วนและทาํใหก้ารควบคุมดว้ยสายตาชดัเจนข้ึน แมจ้ะถูก

ระบุอยูใ่นกฎขอ้ท่ี 1 แต่เพราะวา่ระบบไม่สามารถทาํหนา้ท่ีไดถ้า้คมับงัแยกออกจากช้ินส่วน 

 4. ลดจาํนวนคมับงัลงตลอดระยะเวาเพื่อเผยใหเ้ห็นพื้นท่ีท่ีตอ้งการการปรับปรุงท่ีซ่อนอยู ่

ลดจาํนวนคมับงัใหน้อ้ยท่ีสุดเพื่อจะคน้พบส่ิงท่ีตอ้งปรับปรุงปัญหารหยดุสารการผลิต การขาด

ช้ินส่วนและปัญหาอ่ืนๆ จะเผยใหเ้ห็นไดเ้ม่ือคุณลดจาํนวนคมับงัลงทีละนอ้ย คมับงัทาํใหเ้กิด

กิจกรรมการปรับปรุงไดอ้ยา่งแขง็ขนั โดยการลดปริมาณสินคา้คงคลงัในระบบการผลิต ซ่ึงเป็นไป

ไม่ไดเ้ลยท่ีจะละเลยการปรับปรุงจากการทาํแบบน้ี ดงันั้น กฎของคมับงัจึงเป็นเกณฑท่ี์สาํคญัของ

ระบบการผลิตแบบลีนดว้ย 

2.2.1 หน้าทีข่องคมับงั 



 
 

 

 เป็นระบบติดต่อส่ือสารสาํหรับการผลิตแบบลีน ซ่ึงจะส่งสญัญาณไปยงักระบวนการท่ีอยู่

ตน้ทางวา่เม่ือไหร่และอะไรท่ีจะผลิต และเตือนในกระบวนการเหล่านั้นเม่ือมีปัญหาหรือการ

เปล่ียนแปลงเกิดข้ึนเพื่อใหห้ยดุทาํการผลิต คมับงัสามารถส่งสญัญาณไปยงัจุดปฏิบติัการมาตรฐาน

จ่างๆ ใหเ้ร่ิมงานไดทุ้กเวลาตามสภาวะท่ีแทจ้ริงท่ีเกิดข้ึนในสถานท่ีทาํงาน และมนัยงักาํจดังานดา้น

เอกสารท่ีไม่จาํเป็นต่อการเร่ิมตน้การปฏิบติัการใดๆ ดว้ย 

2.2.2 การกาํจัดความสูญเปล่าจาการผลติมากเกนิไป 

 เน่ืองตากการผลิตจะเกิดข้ึนไดก้ต่็อเม่ือไดรั้บสญัญาณจากกระบวนการท่ีอยูป่ลายทาง

เท่านั้น ดงันั้น สินคา้คงคลงัในกระบวนการผลิตและการขนส่งกจ็ะถูกคงไวท่ี้ระดบัตํ่าสุดและการ

ผลิตมากเกินไปกจ็ะไม่เกิดข้ึน 

 เคร่ืองมือสาํหรับควบคุมดว้ยสายตา เน่ืองจากคมับงัจะถูกติดกบัช้ินงานจนกระทัง่ผลิตเสร็จ 

มนัจึงทาํหนา้ท่ีเหมือนกบัเป็นตวับ่งช้ีดว้ยสายตาวา่ตอนน้ีอยูใ่นลาํดบัการผลิตท่ีเท่าไหร่และ

ดาํเนินการไปไดถึ้งไหนแลว้ และเน่ืองจากคมับงัเป็นตวักระตุน้กรผลิต มนัจึงเป็นการควบคุมตวักร

บวนการของมนัเองดว้ยสายจาท่ีทรงพลงัดว้ยจะกาํหนดวา่เม่ือไรท่ีแต่ละกระบวนการจะตอ้งผลิต

เพิ่มและเม่ือไรท่ีกระบวนการจะตอ้งหยดุผลิต 

2.2.3 บนคมับงัต้องระบุอะไรบ้าง 

 บนคมับงัจะแปรเปล่ียนไปเพื่อตอบสนองต่อจุดประสงคส์าํหรับส่ิงท่ีตอ้งการเป็นในอุดม

คติแลว้ บนบตัรคมับงัจะตอ้งประกอบดว้ยขอ้มูลต่อไปน้ี 

1. หมายเลขวตัถุดิบ ช้ินส่วน ส่วนประกอบยอ่ยหรือส่วนประกอบ 

2. คาํอธิบายพร้อมรูปภาพหรือรูปถ่าย 

3. กระบวนการก่อนหนา้ (มากจากท่ีไหน) 

4. กระบวนการถดัไป (จะไปท่ีไหน) 

5. เลขคาํสัง่ซ้ือของลูกคา้หรือโรงงาน 

6. จะเบิกอะไรเท่าไหร่ และเม่ือไหร่ 

7. จะผลิตอะไร เท่าไหร่และเม่ือไหร่ 

8. กระบวนการท่ีป้อนงานทั้งภายในและภายนอก (ตน้ทาง) 

 

2.2.4 การคาํนวณคมับังทีใ่ช้ในระบบ 

 ระบบคมับงัจะช่วยสนบัสนุนการผลิตแบบปรับเรียบ รักษาการปฏิบติัการใหมี้เสถียรภาพ

และมีประสิทธิภาพ ถา้โรงงานผลิตผลิตภณัฑโ์ดยใชก้ารปฏิบติัแบบซํ้าๆ กนัและเป็นมาตรฐาน กจ็ะ

สามารถคาํนวณหาจาํนวนคมับงัไดโ้ดยการใชสู้ตรดงัน้ี 



 
 

 

 จาํนวนคมับงั  = ยอดผลิตประจาํวนั x (เวลานาํ + ระยะปลอดภยั)/ ความจุ

     แท่นรองสินคา้ 

ยอดผลิตประจาํวนั = ยอดผลิตประจาํเดือน / จาํนวนวนัทาํงานในหน่ึงเดือน 

เวลานาํ   = เวลานาํในการผลิต (เวลาท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต + 

     เวลาท่ีใชใ้นการจดัเกบ็) + เวลานาํในการไดค้มับงัคืน 

ระยะปลอดภยั  = ศูนยว์นัหรือนอ้ยวนัท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไปได้  

ความจุของแท่นรองสินคา้= พยายามใหมี้ความจุของแท่นรองสินคา้นอ้ยๆ แลว้ 

     ใหเ้พิ่มจาํนวนคร้ังในการส่งมอบแทน   

 2.2.5 การแนะนําให้พนักงานเข้าใจประโยชน์การใช้คมับัง 

 คมับงัช่วยอาํนวยความสะดวกแก่พนกังานเน่ืองจากเป็นเคร่ืองมือท่ีใชห้ลกัการควบคุมดว้ย

สายตา ซ่ึงจะติดไปกบัสินคา้ หรือภาชนะบรรจุช้ินส่วนตลอดเวลา ยกเวน้เม่ือลูกคา้ หรือ

กระบวนการถดัไปเกอดความตอ้งการสินคา้หรือช้ินส่วน คมับงัจึงจะถูกดึงแยกจากส้ินคา้หรือ

ช้ินส่วนนั้น และเพียงมองดูดว้ยสายตา พนกังานและผูบ้ริหารกจ็ะทราบไดว้า่ 

 - สินคา้ หรือช้ินงานอะไร ถูกใชไ้ปเป็นจาํนวนเท่าใด 

 - จะตอ้งผลิตสินคา้ หรือช้ินงานอะไร เป็นจาํนวนเท่าใด 

 - ปริมาณพสัดุคงคลงัในกระบวนการท่ีพิจารณา 

 - ลาํดบัความสาํคญัก่อน-หลงัของการปฏิบติังานในกระบวนการผลิต 

 - กาํลงัการผลิตจริงในกระบวนการท่ีพิจารณาเหมาะสมหรือไม่ 

 - สภาพความคืบหนา้ของการปฏิบติังานในขั้นตอนการผลิตส่วนหลงั 

 - ในช่วงท่ีผา่นมาการทาํงานชา้หรือเร็วเกินไป เพื่อตรวจสอบกบัมาตรฐานท่ีจาํเป็น 

 - มีกาํลงัการผลิตส่วนเกินหรือไม่ เพื่อปรับปรุงการจดัวางกาํลงัพลใหเ้หมาะสม 

 

 

2.2.6 ตรวจสอบและปรับปรุงระบบคมับัง 

 เน่ืองจากพสัดุคงคลงัเป็นส่ิงท่ีปกปิดปัญหาภายในกระบวนการผลิต  และถา้หากมีคมับงั

จาํนวนมากยอ่มหมายถึงมีพสัดุคงคลงัจาํนวนมาก  ดงันั้น  การนาํระบบคมับงัมาใชจึ้งมีเป้าหมายใน

ระยะยาว  คือ  การทาํใหค้มับงัมีจาํนวนนอ้งท่ีสุด หรือไม่มีเลย  เพื่อใหก้ระบวนการปราศจากงาน



 
 

 

ระหวา่งผลิตท่ีไม่จาํเป็น  ทาํใหก้ระบวนการไหลอยา่งต่อเน่ืองและลดระยะเวลาในการผลิตลง  ซ่ึง

ทาํไดโ้ดย 

 • การลดจาํนวนวงจรของคมับงั 

 ถา้หากลดวงจรการทาํงานของคมับงัออกไป  โดยกาํหนดใหผู้ส่้งมอบจดัส่งวตัถุดิบเขา้ไปท่ี

กระบวนการผลิตโดยตรง  บริเวณสตอ๊กก่อนกระบวนการท่ี  1  จะทาํใหพ้สัดุคงคลงัภายใน

กระบวนการลดลง  เน่ืองจากไม่ตอ้งนาํไปเกบ็ไวท่ี้คลงัวตัถุดิบ  และยงัช่วยลดการสูญเสียเวลาจาก

การเบิกของแนวคิดดงักล่าวเรียกวา่  VMI (Vendor  Manage  Inventory)  นัน่คือ  การใหผู้ส่้งมอบ

จดัส่งวตัถุดิบเขา้ไปยงักระบวนการผลิตโดยตรง  และช่วยดูแลควบคุมปริมาณพสัดุคงคลงัใหอี้ก

ดว้ย 

 • การลดจาํนวนคมับงัและปรับปรุงประสิทธิภาพของระบบคมับงั 

 จาํนวนคมับงัทั้งหมดในระบบเปรียบเสมือนกบัจาํนวนพสัดุคงคลงัสูงสุดท่ียอมใหมี้ใน

กระบวนการ  ดงันั้น  การลดจาํนวนคมับงัลงยอ่มหมายถึงการลดจาํนวนพสัดุคงคลงัลงดว้ย  ซ่ึงถา้

หากพิจารณาจากวิธีการคาํนวณจาํนวนคมับงัจะพบวา่สามารถลดจาํนวนคมับงัลงไดโ้ดย 

 1.การลดขนาดรุ่นการผลิต โดยการปรับเรียบการผลิต 

 2.ลดเวลานาํในการผลิต เช่น การลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจกัร เป็นตน้ 

 3.การลดค่าเผือ่สาํหรับรองรับความไม่แน่นอนประเภทต่าง ๆ (%) ใหต้ ํ่าท่ีสุด 

 ในทางปฏิบติัการลดจาํนวนคมับงัลง  อาจทาํไดด้ว้ยการเพิ่มประสิทธิภาพในการทาํงาน

ของระบบคมับงั โดยการพฒันาระบบคมับงัออกมาในรูปแบบต่าง ๆ ไดแ้ก่ 

 -  คมับงัลูกบอก  (Ball  Kanban)  นาํมาใชเ้พื่อลดการสูญเสียเวลาในการรวบรวม  และ

เคล่ือนยา้ยคมับงั  เน่ืองจากกระบวนการบางแห่งมีพื้นท่ีกวา้ง  และระยะทางไกล  โดยใหพ้นกังาน

ในกระบวนการถดัไปหยบิลูกบอลซ่ึงถูกนาํมาใชแ้ทนคมับงั  (เช่น  ลูกปิงปอง)  ออกจากกระบะ

ช้ินงานท่ีใชห้มดแลว้  ใส่เขา้ไปในจุดยงิ ( Shooter) ซ่ึงเช่ือมต่อระหวา่งจุดต่าง ๆ ใหลู้กบอลกล้ิงตก

ยงัหนา้พนกังานของกระบวนการก่อนหนา้ท่ีอยูไ่กลออกไป  เพื่อใหพ้นกังานผูน้ั้นผลิตช้ินงานตาม

สาํ  หรือสญัลกัษณ์บนลูกบอลท่ีกาํหนดข้ึนตามประเภทช้ินส่วน 

 

 -  คมับงัอิเลก็ทรอนิกส์ (e-Kanban) นาํมาใชเ้พื่อเพิ่มความรวดเร็วและลดความผดิพลาดใน

การใชง้านคมับงั โดยการนาํเอาระบบบาร์โคด้มาพิมพไ์วบ้นบตัรคมับงั แลว้เช่ือมต่อกบัระบบ

คอมพิวเตอร์เพื่อติดตามควบคุมคมับงัจากสถานะของคมับงัท่ีเปล่ียนแปลงไปบนหนา้จอ

คอมพิวเตอร์ เช่น คมับงัท่ีถูกใชไ้ปแลว้ คมับงัท่ีอยูร่ะหวา่งการผลิต หรือคมับงัท่ีถูกเติมเตม็แลว้ 

และในปัจจุบนัอาจจะนาํเอา RFID มาประยกุตใ์ชไ้ด ้



 
 

 

 

2.3 การจดัการคลงัสินค้า (Warehouse Management) 

(http://logisticscorner.com/index.php?option=com_content&view=article&id=1982inven

tory-management&Itemid=86) 

2.3.1 ความหมายของการจัดการคลงัสินค้า(Introduction to Warehouse Management) 

คลงัสินคา้ (warehouse)หมายถึง พื้นท่ีท่ีไดว้างแผนแลว้เพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพในการใช้

สอยและการเคล่ือน ยา้ยสินคา้และวตัถุดิบ โดยคลงัสินคา้ทาํหนา้ท่ี ในการเกบ็สินคา้ระหวา่ง

กระบวนการเคล่ือนยา้ย เพื่อสนบัสนุนการผลิตและการกระจายสินคา้ ซ่ึงสินคา้ท่ีเกบ็ในคลงัสินคา้ 

(warehouse) สามารถแบ่งออกเป็น 2 ประเภท ไดแ้ก่ 

 2.3.1.1 วตัถุดิบ ( Material)ซ่ึงอยูใ่นรูป วตัถุดิบ ส่วนประกอบและช้ินส่วนต่างๆ

สินคา้สาํเร็จรูปหรือสินคา้ จะนบัรวมไปถึงงานระหวา่งการผลิต ตลอดจนสินคา้ท่ีตอ้งการท้ิงและ

วสัดุท่ีนาํมาใชใ้หม่ 

2.3.1.2การจดัการคลงัสินคา้(Warehouse Management) เป็นการจดัการในการรับ 

การจดัเกบ็ หมายถึง การจดัส่งสินคา้ใหผู้รั้บเพื่อกิจกรรมการขาย เป้าหมายหลกัในการบริหาร 

ดาํเนินธุรกิจ ในส่วนท่ีเก่ียวขอ้งกบัคลงัสินคา้กเ็พื่อใหเ้กิดการดาํเนินการเป็นระบบให ้คุม้กบัการ 

ลงทุน การควบคุมคุณภาพของการเกบ็ การหยบิสินคา้ การป้องกนั ลดการสูญเสียจากการ 

ดาํเนินงานเพื่อใหต้น้ทุนการดาํเนินงานตํ่าท่ีสุด และการใชป้ระโยชน์เตม็ท่ีจากพื้นท่ี 

 

2.3.2 วตัถุประสงค์ของการจัดการคลงัสินค้า (Objective of Warehouse Management) 

• ลดระยะทางในการปฏิบติัการในการเคล่ือนยา้ยใหม้ากท่ีสุด 

• การใชพ้ื้นท่ีและปริมาตรในการจดัเกบ็ใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด 

• สร้างความมัน่ใจวา่แรงงาน เคร่ืองมือ อุปกรณ์ สาธารณูปโภคต่างๆ มีเพียงพอและ

สอดคลอ้ง กบัระดบัของธุรกิจท่ีไดว้างแผนไว ้

• สร้าง ความพึงพอใจในการทาํงานในแต่ละวนัแก่ผูเ้ก่ียวขอ้งในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ ทั้งการ

รับเขา้และการจ่ายออก โดยใชป้ริมาณจากการจดัซ้ือ และความตอ้งการในการ จดัส่งใหแ้ก่

ลูกคา้เป็นเกณฑ ์

• สามารถ วางแผนไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ควบคุม และรักษาระดบัการใชท้รัพยากรต่างๆ เพื่อให้

เกิดการบริการภายใตต้น้ทุนท่ีเกิดประสิทธิภาพคุม้ค่าในการลงทุนตาม ขนาดธุรกิจท่ี

กาํหนด 
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2.3.3 ประโยชน์ของการจัดการคลงัสินค้า (The Benefit of a warehouse) 

คลงัสินค้า (Warehouse)ช่วยสนบัสนุนการผลิต (Manufacturing support)โดยคลงัสินคา้จะ

ทาํหนา้ท่ีในการรวบรวมวตัถุดิบในการผลิต ช้ินส่วน และส่วนประกอบต่างๆจากผูข้ายปัจจยัการ

ผลิต เพื่อส่งป้อนใหก้บัโรงงานเพื่อผลิตเป็นสินคา้สาํเร็จรูปต่อไป เป็นการช่วยลดตน้ทุนในการ

จดัเกบ็สินคา้ 

คลงัสินค้า (Warehouse)เป็นท่ีผสมผลิตภณัฑ ์( Mix warehouse)ในกรณีท่ีมีการผลิตสินคา้

จากโรงงานหลายแห่ง โดยอยูใ่นรูปของคลงัสินคา้กลาง จะทาํหนา้ท่ีรวบรวมสินคา้สาํเร็จรูปจาก

โรงงานต่างๆไวใ้นท่ีเดียวกนั เพื่อส่งมอบใหลู้กคา้ตามตอ้งการ ข้ึนอยูก่บัลูกคา้แต่รายวา่ตอ้งการ

สินคา้จากโรงงานใดบา้ง 

คลงัสินค้า (Warehouse) เป็นท่ีรวบรวมสินคา้ (Consolidation warehouse) ในกรณีท่ีลูกคา้

ตอ้งการซ้ือสินคา้จาํนวนมากจากโรงงานหลานแห่ง คลงัสินคา้จะช่วยรวบรวมสินคา้จากหลาย

แหล่งเพื่อจดัเป็นขนส่งขนาดใหญ่หรือทาํ ใหเ้ตม็เท่ียว ซ่ึงช่วยประหยดัค่าขนส่ง 

คลงัสินค้า  (Warehouse) ใชใ้นการแบ่งแยกสินคา้ใหมี้ขนาดเลก็ลง ( Break Bulk 

warehouse) ในกรณีท่ีการขนส่งจากผูผ้ลิตมีหีบห่อหรือพาเลตขนาดใหญ่ คลงัสินคา้จะเป็นแหล่งท่ี

ช่วยในการแบ่งแยกสินคา้ใหมี้ขนาดเลก็ลงเพื่อส่งมอบ ใหก้บัลูกคา้รายยอ่ยต่อไป 

2.3.4 ระบบมาตรฐาน WMS ในการจัดการคลงัสินค้า 

ระบบ WMS ท่ีดีจะถูกออกแบบเพื่อใหส้ามารถรองรับการบริหารจดัการ ทุกกิจกรรมภายใน

คลงัสินคา้ประเภทต่าง ๆ โดยเฉพาะคลงัสินคา้ในศูนยก์ระจายสินคา้ขนาดใหญ่ของกิจการคา้ส่ง คา้

ปลีก อีกทั้งยงัตอ้งสามารถดดัแปลงเพื่อเช่ือมโยงกบัระบบการวางแผนทรัพยากรของ ธุรกิจ 

(Enterprise resource planning: ERP) อ่ืน ๆ ท่ีหน่วยงานหรือองคก์รมีอยู ่ในบางคร้ังเพื่อลดความ

สบัสน จึงมีการเรียกระบบ WMS ท่ีสนบัสนุนระบบ ERP วา่ Warehouse-focused ERP system 

มาตรฐานของการวางระบบ WMS ท่ีสาํคญัจะตอ้งประกอบดว้ยส่วนประกอบทุกส่วนในองคก์ารท่ี

เก่ียวขอ้งกบัการดาํเนินงาน โดยจะตอ้งประกอบดว้ยปัจจยัดงัต่อไปน้ี 

2.3.4.1 การสร้างระบบเครือข่ายและการเช่ือมโยงขอ้มูลภาย ( Data network flow)

โดยศึกษาวา่ผูเ้ก่ียวขอ้งในระบบหรือ ผูใ้ชใ้น Supply network มีองคก์รอะไรบา้ง เช่น คลงัสินคา้ 

(Warehouse) ผูผ้ลิตสินคา้ (Manufacture/Supplier) ศูนยก์ระจายสินคา้ (Distributor) หน่วยงานการ

ขนส่ง และลูกคา้ (Customer) สามารถทราบขอ้มูลและสถานะของสินคา้แบบเรียลไทม ์ยกตวัอยา่ง

เช่น ผูผ้ลิตสินคา้ ( Supplier) สามารถทราบปริมาณของสินคา้ท่ีถูกจดัจาํหน่ายออกไปและปริมาณ



 
 

 

สินคา้คงคลงั ทาํใหผู้ผ้ลิตสามารถคาดคะเนและจดัหาวตัถุดิบไดล่้วงหนา้ไดอ้ยา่งมี ประสิทธิภาพ

มากยิง่ข้ึน ซ่ึงลดปัญหาการผลิตสินคา้ไม่เพียงพอต่อความตอ้งการ นอกจากน้ียงัช่วยเพิ่มระดบัการ

บริการใหแ้ก่ลูกคา้ ในส่วนของการกาํหนดสิทธิในการเขา้ถึงหรือเปล่ียนแปลงฐานขอ้มูลสามารถ

กาํหนดให ้ผูใ้ชห้ลายระดบัไดแ้ก่ ผูบ้ริหารจดัการระบบฐานขอ้มูล ( Administrator) ผูป้ฏิบติัการ 

(Operator) ผูใ้ชง้าน (User) ผูผ้ลิต (Supplier/Manufacture) 

2.3.4.2 การรับสินคา้ (Receiving)การรับสินคา้เป็นขั้นตอนท่ีกระทาํต่อเน่ืองมาจาก

การจดัซ้ือซ่ึงถูกจดัทาํเป็น ฐานขอ้มูลการสัง่ซ้ือ ระบบการรับสินคา้จะใชข้อ้มูลการสัง่ซ้ือ เป็นขอ้มูล

การนาํเขา้ ( Input data) ซ่ึงทาํใหผู้รั้บสินคา้หรือคลงัสินคา้ ทราบวา่สินคา้นั้น ๆ สัง่ซ้ือเม่ือใด 

ปริมาณเท่าไร ผูข้ายและผูซ้ื้อคือใคร และกาํหนดการส่งมอบสินคา้วา่ตรงตามเวลาหรือไม่ พาหนะท่ี

ใชใ้นการขนส่งคืออะไร ขอ้มูลการสัง่ซ้ือท่ีเป็นระบบฐานขอ้มูลทาํใหฝ่้ายปฏิบติัการคลงัสินคา้

สามารถ จดัสรรพื้นท่ีและชั้นเกบ็ของ ( Rack/Slot) ในการวางสินคา้ไดล่้วงหนา้ ในบางกรณีท่ีสินคา้

ยงัไม่ไดถู้กกาํหนดขอ้มูลหรือบาร์โคด้ไวก่้อนล่วงหนา้ ระบบจะอนุญาตใหผู้ใ้ชส้ามารถพิมพข์อ้มูล

ลงไปในระบบฐานขอ้มูลและพิมพบ์าร์ โคด้ออกมาตามมาตรฐานต่าง ๆ ท่ีตอ้งการ 

2.3.4.3 การเกบ็สินคา้ ( Put-away)ฐานขอ้มูลจะมีการตรวจสอบขนาดของพื้นท่ี

และชั้นเกบ็ของต่าง ๆ วา่มีขนาดและนํ้าหนกัเท่าไร เพียงพอต่อสินคา้ท่ีจะนาํมาเกบ็หรือไม่ และ

จาํแนกประเภทของสินคา้ไปเกบ็ไวใ้นพื้นท่ีท่ีเหมาะสมหรือตามเง่ือนไขท่ี ตอ้งการแลว้ทาํการ

บนัทึกลงในระบบฐานขอ้มูลในระบบการควบคุมสินคา้คงคลงั ต่อจากนั้นระบบจะทาํการกาํหนด

ลาํดบังานและเสน้ทางในการจดัเกบ็สินคา้ท่ีเหมาะสม 

2.3.4.4 หยบิสินคา้ ( Order picking)เม่ือคลงัสินคา้ไดรั้บใบสัง่สินคา้จากลูกคา้ 

(Order) เจา้หนา้ท่ีคลงัสินคา้จะตอ้งออกไปหยบิสินคา้ท่ีกาํหนดไวต้ามคาํสัง่ซ้ือ สินคา้อาจอยูก่ระจดั

กระจายในพื้นท่ีต่าง ๆ หลงัจากหยบิแลว้จะนาํกลบัมาท่ีจุดรับของหรือจุดส่งของ โปรแกรมจะทาํ

การประมวลผลขอ้มูลจากฐานขอ้มูลและจดัเรียงลาํดบัก่อนหลงัการหยบิ สินคา้ตามเง่ือนไขท่ี

กาํหนด 

2.3.4.5การตรวจสอบยอดสินคา้ ( Cycle count)ผูใ้ชใ้นคลงัสินคา้สามารถทาํการ

ตรวจนบัสินคา้เฉพาะบางส่วนหรือตามท่ีตอ้งการ ภายในช่วงเวลาท่ีกาํหนดโดยอาศยัการ

ประมวลผลจากฐานขอ้มูลแบบ Real time หรือสามารถตรวจนบัในขณะท่ีกาํลงัปฏิบติังานอยู ่โดยท่ี

ระบบ Cycle count สามารถเช่ือมต่อกบัระบบ Mobile network ซ่ึงจะทาํใหก้ารตรวจนบัสินคา้มี

ความถูกตอ้งมากยิง่ข้ึน 



 
 

 

2.3.4.6การควบคุมสินคา้คงคลงั ( Inventory control) ถือไดว้า่เป็นหวัใจในการ

บริหารจดัการคลงัสินคา้โดยการทาํงานเช่ือมต่อกบัระบบ อ่ืน ๆ ควบคุมและตรวจเช็คการไหลเวียน

ของสินคา้ภายในคลงั เช่น สินคา้รายการใดจาํหน่ายไดดี้หรือไม่ มีสินคา้เหลือปริมาณเท่าไร ทาํให้

สินคา้ไม่จมคลงัสินคา้ นอกจากน้ียงัสามารถเช่ือมโยงขอ้มูลกบัหน่วยงานภายนอกท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น 

ขอ้มูลการส่งเสริมการขายจากร้านคา้ปลีกต่าง ๆ จะถูกส่งเขา้กระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มปริมาณการ

ผลิตในช่วงท่ีตอ้งมีการส่ง เสริมการขาย ในขณะท่ีคลงัสินคา้ตอ้งไดรั้บขอ้มูลและเตรียมพื้นท่ีในการ

เกบ็สาํรองสินคา้ ซ่ึงทาํใหกิ้จกรรมภายในคลงัสินคา้เป็นไปอยา่งราบร่ืนและมีประสิทธิภาพ 

ปัจจุบนัไดมี้การนาํระบบ Dynamic slotting ท่ีใชก้บัคลงัสินคา้หรือศูนยก์ระจายสินคา้ท่ีมีสินคา้

หลากหลายชนิด (Product diversification) และมีอตัราการรับและส่งสินคา้ ( Turn over rate) ใน

ปริมาณท่ีสูง ระบบจะทาํการจดัเกบ็สินคา้ท่ีมีอตัรา Turn over สูง ไวใ้นส่วนหนา้ของคลงัสินคา้ท่ีอยู่

ติดกบั Shipping dock สาํหรับสินคา้ท่ีมีอตัรา Turn over ตํ่ากจ็ะถูกจดัเกบ็ไกลออกไป โปรแกรมจะ

ประมวลผลการจากสถิติ Turn over ของสินคา้ในทุก ๆ ช่วงเวลาท่ีกาํหนด และกาํหนดตาํแหน่งการ

จดัเกบ็สินคา้แต่ละชนิดท่ีเหมาะสมเพื่อลดเวลาในการหยบิ สินคา้ ลดพื้นท่ีและเพิ่มประสิทธิภาพใน

การใชง้าน 

 

 

 

 

 

 

2.4Visual Control 

(http://share.psu.ac.th/blog/tip5s-eng/27147) 

 โดยปกติแลว้คนเราจะรับรู้ผา่นทางประสาทสมัผสัทั้ง 5 ไดแ้ก่ การมองเห็น(ตา) การไดย้นิ

(หู) การดมกล่ิน(จมูก) การชิมรส(ล้ิน) และการสมัผสั(ผวิหนงั) โดยผา่นอวยัวะต่างๆ 

http://share.psu.ac.th/blog/tip5s-eng/27147�


 
 

 

 ประสาทสมัผสัท่ีใชม้ากท่ีสุดและมกัจะใชพ้ร้อม ๆ กนัในการส่ือสารในชีวิตประจาํวนั

ไดแ้ก่ การมองเห็นและการไดย้นิ การรับสารโดยการไดย้นิอยา่งเดียวมีขอ้จาํกดัต่างๆ มากมายเช่น 

ในสถานท่ีท่ีมีเสียงดงั หรือเสียงรบกวนอ่ืนๆ อาจเป็นอุปสรรคต่อการไดย้นิ โดยเฉพาะอยา่งยิง่การ

พดูคุยกนัเฉยๆ จะไม่มีหลกัฐานอะไรหลงเหลือไวใ้หอ้า้งอิงได ้หากมีการถ่ายทอดไปยงับุคคลอ่ืน

ต่อจะผดิเพี้ยนไดง่้าย Visual Control จึงเขา้มามีบทบาทค่อนขา้งมากในการส่ือสารผา่นการมองเห็น

ใน รูปแบบต่างๆ เช่น ป้าย สญัลกัษณ์ แถบสี เคร่ืองหมายรูปภาพ กราฟ ฯลฯ ดงัคาํกล่าวในสาํนวน

ท่ีวา่ “สิบปากวา่ไม่เท่าหน่ึงตาเห็น” หรือ“ภาพหน่ึงภาพแทนคาํบรรยายนบัพนั” 

 Visual Control เป็นเทคนิคการส่ือสารผา่นการมองเห็นท่ีอยูร่อบ ๆ ตวัเรา และเห็นกนัอยู่

ในชีวิตประจาํวนัทุก ๆ วนัอยูแ่ลว้ เน่ืองจากเป็นเทคนิคง่าย ๆ แต่มีประสิทธิภาพสูงในการส่ือสาร 

เราจึงสามารถมองหา Visual Control ไดใ้นเกือบทุกสถานท่ี เช่น ตามทอ้งถนน ในโรงเรียน 

โรงพยาบาลหา้งสรรพสินค้ า สถานท่ีท่องเท่ียวต่างๆในบริษทัหรือโรงงานต่าง ๆ สถานท่ีราชการ

ต่างฯ เพียงแต่เราอาจไม่ไดส้งัเกต หรือไม่ไดใ้หค้วามสาํคญัเท่าท่ีควร ในการนาํมา ขยายผลและ

ประยกุตใ์ชเ้พิ่มเติมเพื่อใหเ้กิดประโยชน์ในการทาํงาน ไม่วา่จะเป็นงานในภาคบริการหรืองานผลิต

กมี็ความจาํเป็นในการท่ีจะจดัช่องทางการส่ือสารท่ีผูป้ฏิบติังานมีความเขา้ใจไดโ้ดยง่าย โดยเฉพาะ

อยา่งยิง่ในงานท่ีมีโอกาสผดิพลาดและส่งผลใหเ้กิดอุบติัเหตุ หรือความเสียหายมาก เทคนิค Visual 

Control จึงเป็นเทคนิคพื้นฐานในการเพิ่ม Productivity ท่ีสามารถช่วยช่วยใหก้ารทาํงานมี

ประสิทธิภาพ มีคุณภาพ และมีความปลอดภยัมากยิง่ข้ึน 

 ในดา้นอุตสาหกรรม Visual Control เป็นประโยชน์ในการรับรู้ขอ้มูลต่างๆ ของ

กระบวนการผลิตไดอ้ยา่งรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ เพราะ  Visual Controlไม่ไดจ้าํกดัอยูเ่ฉพาะ

ระดบัปฏิบติัการ แต่ยงัส่ือถึงปรัชญาการบริหารและนโยบายขององคก์ร ครอบคลุมการกาํหนด

เป้าหมายประจาํปีและแผนการดาํเนินงาน ช่วยใหรั้บรู้สถานการณ์ปัจจุบนัไดอ้ยา่งรวดเร็ว เป็น

เคร่ืองมือชั้นยอดในดา้นการควบคุมการผลิต คุณภาพ และการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร Visual Control 

เป็นกระบวนการท่ีเนน้งานดา้น การควบคุมกระบวนการและการส่งมอบ ( Process & Delivery 

Control), การควบคุมดา้นคุณภาพ (Quality Control), การควบคุมงาน (Work Control), การควบคุม

วตัถุ (Object Control), การควบคุมเคร่ืองมือ (Equipment, Fixture and Tool Control) นอกจากน้ียงั

ครอบคลุมประเดน็ การบาํรุงรักษา , การป้องกนัความปลอดภยั และขั้นตอนต่างๆ ของงานดา้น

บริหารองคก์ร (Administrative Management) โดยการออกแบบ  Visual Controlจะตอ้งมีหลกัใน

การดาํเนินการเพื่อความสอดคลอ้งกบัสภาพแวดลอ้มในการทาํงานทั้งในเชิงกายภาพและวิศวกรรม

มนุษย ์เพื่อความสมบูรณ์ของระบบ  Visual Control 



 
 

 

 

 การแบ่งประเภทของ Visual Control สามารถแบ่งไดห้ลายลกัษณะ เช่น แบ่งตามประโยชน์

ในการประยกุตใ์ช ้เป็นกลุ่ม 

ประเภทของ Visual Control 

      • Visual Control เพื่อความปลอดภยั เช่น สญัลกัษณ์ความปลอดภยัแบบต่างๆ 

      • Visual Control เพื่อปรับปรุงคุณภาพ เช่น ตวัอยา่งลกัษณะงานดี งานเสีย 

      • Visual Control เพื่อการบริหารสินคา้คงคลงั เช่น ป้ายบอกประเภทสินคา้ต่างๆ 

      • Visual Control เพื่อการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร เช่น ขีดบอกระดบัสูงสุด ตํ่าสุดของนํ้ามนัเคร่ือง 

      • Visual Control เพื่อการส่งเสริมการขาย เช่น ป้ายโฆษณาสินคา้ 

      • Visual Control เพื่อติดตามผลการปฏิบติังาน เช่น กราฟแสดงผลการปฏิบติังานของ แต่ละ

แผนกฯลฯ 

 - การใชร้หสั/แถบสีแสดงบนท่อหรือสายไฟของโรงงาน (Color-coded Pipes and Wires) 

ตวัอยา่งการประยกุตใ์ชห้ลกัการมองเห็น 

 - การใชสี้หรือป้ายเพื่อกาํหนดพื้นท่ีสาํหรับจาํแนกจดัเกบ็ตามประเภทวสัดุ เช่น ผลิตภณัฑ ์

งานระหวา่งผลิต และเศษของเสีย 

 - การแสดงสารสนเทศสาํหรับควบคุมการผลิต ( Production Control) โดยมีการแสดง

รายละเอียดกาํหนดการผลิตบนบอร์ดเพื่อใหทุ้กคนท่ีเก่ียวขอ้งไดรั้บทราบอยา่งทัว่ถึง 

 - การแสดงสารสนเทศการดาํเนินงาน เช่น ตวัช้ีวดั เป้าหมาย ในรูปของแผนภูมิบนบอร์ด

แสดงผล (Display Board) 

 - การแสดงทิศทางการไหลของงานตลอดทั้งกระบวนการ 

 - การแสดงเอกสาร (Visual Documentation) เพื่อใหก้ารดาํเนินงานเป็นไปอยา่งถูกตอ้งจึง

ควรมีการแสดงรายละเอียดต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง ดงัเช่น คู่มือการทาํงาน ( Work Instruction) วิธีการ

ตรวจสอบ (Auditing Procedure) แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart) และรายละเอียดลาํดบั

ขั้นตอนการผลิต (Route Sheet) 



 
 

 

 - การแสดงรายละเอียดขอ้กาํหนดของเคร่ืองจกัร เพื่อใหพ้นกังานสามารถใชง้านไดอ้ยา่ง

ถูกตอ้ง 

 - การควบคุมคุณภาพ โดยมีการแสดงช้ินงานท่ีสมบูรณ์เพื่อใหผู้ป้ฏิบติังานสามารถใชเ้ป็น

ตวัอยา่งการประกอบตวัช้ินงาน 

 - การแสดงระดบัท่ีเหมาะสมสาํหรับการบริหารสตอ็ก ( Minimum and Maximum Levels 

of Inventory)และการจดัซ้ือ 
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บทที ่3 

แผนการปฏิบัตงิาน 

 

3.1 แผนการปฏบิตังิาน 

ตารางที ่3.1แผนการปฏิบติังานโครงการสหกิจ 
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3.2 รายละเอยีดโครงงาน 

 สร้างระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) โดยใชค้มับงั (Kanban) เป็นเคร่ืองมือในการ

ติดต่อส่ือสารภายในShell Core Line เพื่อใชใ้นการควบคุม Stock และควบคุมการผลิตเพื่อป้องกนัการ

ผลิตมากเกินความจาํเป็นโดยจะทาํการเกบ็รวบรวมขอ้มูลของ Stock ยอ้นหลงั 3 เดือนมาทาํกราฟ 

Pareto เพื่อทาํการเลือก Part ท่ีสนใจและนาํมาวิเคราะห์สภาพปัญหาจากนั้นทาํการเปรียบเทียบระบบ

การผลิตระหวา่งปัจจุบนัและระบบดึง เพื่อหาขอ้แตกต่างของทั้งสองระบบโดยใชก้ราฟแสดงขอ้มูล 

Stock ปัจจุบนัของ Part HUB HINO 2501 NO.1, NO.2 และ HUB HINO 2700 NO.1มาทาํการวิเคราะห์ 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.1สภาพ Stock ปัจจุบนัของ Part HUB HINO 

 โดยปกติ การผลิตไสแ้บบ ( Shell Core)จะใชเ้วลาในการผลิตท่ีนานกวา่ Molding เช่น 

CAPACITY MC CORE  CAPACITY MOLD  

20 Min = 3 Pcs. 20 Min = 96 Pcs. 

 

ตารางที ่3.2ตารางการเปรียบเทียบจาํนวนช้ินงานท่ีไดข้อง MC Shell Core และ Molding 
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 จากนั้นทาํการคาํนวณบตัรคมับงัท่ีควรมีอยูใ่นระบบของทุก Part ในแต่ละวนัวา่มีPart ใดเกิน

ค่าท่ีไดก้าํหนดไวห้รือไม่  กระบวนการถดัไปคือ การลอ็คพื้นท่ีเพื่อเป็นการกาํหนดปริมาณสินคา้คงคลงั

ใหอ้ยูใ่นปริมาณท่ีเหมาะสมจากการคาํนวณบตัรคมับงั เม่ือกาํหนดพื้นท่ีแลว้กท็าํการจาํลองเดินระบบ

ดึงและจดัทาํกระดานสอนงานเพื่อใหพ้นกังานเกิดความเขา้ใจในเบ้ืองตน้และทาํการขยายผลไปยงั Part 

อ่ืนๆ ต่อไป 

 

 

 

ภาพที ่3.2แผนภาพแสดงส่วนประกอบของ Part HUB HINO 2501 และ HUB HINO 2700 
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 3.2.1 ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 

 ทาํการคดัเลือกประชากรจากกระบวนการในส่วนของ Shell Core Line ซ่ึงคดัเลือกจากการทาํ

กราฟ Pareto ดงัน้ี 

 

 

 

ภาพที ่3.3กราฟ Pareto แสดงปริมาณ Pallet ท่ี Over Stock 

 จากกราฟแสดงใหเ้ห็นถึงปริมาณของ Pallet ท่ี Over Stockมากท่ีสุดคือ HUB HINO 2501 

NO.2หรือ HUB RR AXLE-(2) ท่ีมีจาํนวน 6 Pallet โดยนาํขอ้มูลในส่วนของปริมาณStock มาคาํนวณ 
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3.2.2 การสร้างเคร่ืองมือทีใ่ช้ในโครงงาน 

 3.2.2.1ใบ Check Sheet 

ตารางที ่3.3แสดงผลจากการเกบ็ขอ้มูลStock รายวนัของเดือนมกราคม 

 

Shell Core Line Month: Jan’14 

DATE HUB 2501 No.1 HUB 2501 No.2 HUB 2700 DATE HUB 2501 No.1 HUB 2501 No.2 HUB 2700 

1 400 918 225 17 364  1224 437 

2 400 918 225 18 310 1168 437 

3 400 918 225 19 310 1168 437 

4 400 918 225 20 310 1168 437 

5 400 918 225 21 310 1168 437 

6 297 594 11 22 212 1057 437 

7 364 432 11 23 175 950 437 

8 364 387 100 24 177 810 437 

9 372 1109 227 25 75 518 437 

10 364 1397 293 26 75 518 437 

11 398 1316 400 27 75 518 437 

12 364 1224 400 28 75 518 437 

13 364 1224 400 29 187 518 437 

14 364 1224 437 30 267 518 437 

15 364 1224 437 31 154 396 425 

16 364 1224 437  
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  3.2.2.2 Lay out 

 

ภาพที ่3.4   แสดงจาํนวน Pallet ท่ีใชใ้นปัจจุบนัเฉพาะของ Part HUB HINO 2501 No.1, 2 และ  

HUB HINO 2700 No.1 

  จากภาพแสดงถึงพื้นท่ี Store ของ Shell CoreLine พบวา่มีการจดัเกบ็ Pallet ดงัน้ี 

- HUB HINO 2501 No.1 = 12 Pallet 

- HUB HINO 2501 No.2 = 9 Pallet 

- HUB HINO 2700 No.1 = 14 Pallet 
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  3.2.2.3 บตัรคมับงั 

 

 

ภาพที ่3.5แสดงตวัอยา่งบตัร PI Kanbanท่ีใชภ้ายใน Shell Core Line ของ Part HUB 2501 NO.2 

 ตวัอยา่ง PI Kanbanท่ีใชภ้ายใน Shell Core Line ซ่ึงบนบตัรKanbanจะระบุรายละเอียดหลกั

ดงัน้ี 

 - Part Number ลาํดบัของช้ินงาน  

 - Part Name ช่ือช้ินงาน  

 - Customer ช่ือของลูกคา้  

 - Pcs/ Kanban จาํนวนช้ินต่อ 1 Kanbanหรือ 1 Pallet 
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 3.2.3 การเกบ็รวบรวมข้อมูล 

 3.2.3.1 Kanban Calculate 

ตารางที ่3.4แสดงจาํนวนคมับงัหรือจาํนวน Pallet ปัจจุบนัท่ีทาํการสาํรวจ 

 

 

  

 จากตาราง Kanban at Lot Post แสดงถึงจาํนวนคมับงัหรือ Pallet ซ่ึงทาํการสาํรวจวนัท่ี 23 

กมุภาพนัธ์ 2557 โดยทาํการใส่ขอ้มูลในช่อง Kanban at Store/ Pcs. ของแต่ละวนั เพื่อทาํการสาํรวจ

ปริมาณ Stockคงเหลือของปัจจุบนั 
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 - Kanban at Lot Post <0 คือจาํนวนคมับงัท่ีมีการผลิตเกินจากปริมาณท่ีตั้งไว ้เช่น Part HUB 

RR AXLE-(2) หรือ HUB HINO 2501 No.2 มีจาํนวนคมับงัหรือ Pallet เกินอยูจ่าํนวน 6 Pallet 

 - Kanban at Lot Post >0 คือจาํนวนคมับงัหรือ Pallet ท่ีขาด Stock 

 โดยเทียบจากค่า MIN ซ่ึงค่า MIN คาํนวณมาจากเง่ือนไขการผลิตของเตาหลอม Moldingและ

พื้นท่ีในการจดัเกบ็ 

3.3 ขั้นตอนการดาํเนินงาน 

 3.3.1ศึกษาสภาพการทาํงานปัจจุบัน 

 1. ศึกษาสภาพการทาํงานของ Shell Core Line พร้อมเขียน Flow การไหลของงาน 

 

 

 

ภาพที ่3.6MIFCก่อนปรับปรุงของ Shell Core Line 

 2. ศึกษาเง่ือนไขในการผลิต รวมถึงปัจจยัต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิต 

 3. ศึกษาสภาพ Stock ในปัจจุบนัเพื่อเปรียบเทียบก่อน – หลงัใชร้ะบบการผลิตแบบดึง 
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3.3.2จําลองระบบการผลติแบบดึงภายใน Shell Core Line 

 1. คาํนวณหาจาํนวนคมับงั(Kanban)ท่ีเหมาะสม 

 2. ทาํการจาํลองการสัง่ผลิตแบบดึง 

 3. จาํลองสถานการณ์การผลิตแบบดึง  

3.3.3ออกแบบอุปกรณ์ และปรับปรุง Lay Out ให้เหมาะสม 

 1. ออกแบบอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการ Support ระบบการผลิตแบบดึง 

 2. ปรับปรุง Lay Out โดยการกาํหนดพื้นท่ีของแต่ละ Part เพื่อจาํกดัปริมาณ Pallet ใหต้รงกบั

ปริมาณคมับงัท่ีกาํหนด 
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3.4การวเิคราะห์ข้อมูล 

 3.4.1 วเิคราะห์ข้อมูลจากปริมาณ Over Stock 

 

 

ภาพที ่3.7ตวัอยา่งกราฟแสดงปริมาณ Stock ของ HUB HINO 2501 No.1, HUBHINO 2700 และ  

HUB 2501 No.2 

 จากการเกบ็ขอ้มูลในเดือน มกราคม 2557 พบวา่ ปริมาณท่ี Over Stock คือ Part HUB HINO 

2501 No.2 ซ่ึง HUB HINO 2501 No.1 และ HUBHINO 2700No.1 ใช ้HUB HINO 2501 No.2 ร่วมกนั 

ซ่ึงหากนาํมาหกัลบกบั HUB 2501 No.2 กจ็ะเห็นไดว้า่ยงัคง  Over Stock อยู ่เกิดจากการนาํ  

(292+349)-908 = 267 ช้ินดงัภาพท่ี 3.5 คิดเป็น 2.47Pallet หรือประมาณ 3 Pallet   
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บทที4่ 

สรุปผลการดาํเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

 

4.1ขั้นตอนและผลการดาํเนินงาน 

 4.1.1 วเิคราะห์สภาพการทาํงานปัจจุบัน 

 1. ศึกษาสภาพการทาํงานของ Shell Core Line  

 

 

 

ภาพที ่4.1   MIFCBefore ของ Shell Core Line 

 จากภาพท่ี 4.1 แสดงถึงระบบการสัง่ผลิตโดย Planning จะส่งแผนไปยงั Molding และ Shell 

Core เพื่อสัง่ผลิตล่วงหนา้เป็นเวลา 1 วนัจากนั้นMolding จะทาํการข้ึนผลิตตามเง่ือนไขของเตาซ่ึงจะข้ึน

สลบักนัระหวา่ง  FC 2 เตา จึงจะข้ึน FCD ได ้1 เตาดว้ยเง่ือนไขการผลิตเช่นน้ี ทาํใหท้นัทีท่ีไม่มี Part ท่ี

เป็น FC ตามแผนข้ึนผลิต จาํเป็นตอ้งข้ึน Part ท่ีขายไดป้ริมาณมากท่ีสุด เช่น DrumBrake 127หรือ 
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Drum Brake 8130  เป็นตน้ ในส่วนของ Shell Core Line ลูกคา้หรือ  Molding จะทาํการดึงวสัดุท่ีเป็นไส้

แบบเพื่อข้ึนรูปหล่อเหลก็ ซ่ึงจากภาพ 4.1แสดงใหเ้ห็นถึงงานระหวา่งทาํหรือ WIP (Work in Process)

จาํนวนมากเป็นระบบการผลิตแบบผลกัท่ีผลิตตาม Forecast ซ่ึงไดม้าจาก  Master Planและเน่ืองจาก

ลูกคา้ของ Molding ซ่ึงคือ SBM 2 และ SBM3 Revise แผนการผลิตทาํให้ ช้ินงานท่ี Shell Core ผลิตข้ึน

ไม่ถูกนาํไปใช ้เกิดเป็น WIP ดงักล่าว 

 2. ศึกษาเง่ือนไขในการผลิต รวมถึงปัจจยัต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิต 

ตารางที ่4.1แสดงเง่ือนไขท่ีเก่ียวขอ้งต่อการผลิตของ PartHUB HINO 2501 No.1, No.2 และ HUB 

HINO 2700No.1 ใน 8 ชัว่โมงทาํงาน 

 

เงื่อนไขการผลติ HUB 2501 No.1 HUB 2501 No.2 HUB 2700 No.1 

Capacity/ MC 80 ช้ิน 320 ช้ิน 80 ช้ิน 

ปริมาณช้ินงานท่ีไดต่้อทราย 1 ถุง 55 ช้ิน 781 ช้ิน 55 ช้ิน 

ปริมาณการดึงต่อรอบของ Molding 108 ช้ิน 108 ช้ิน 108 ช้ิน 

จาํนวนช้ินต่อ Pallet 25 ช้ิน 108 ช้ิน 25 ช้ิน 

ปริมาณเศษต่อรอบการดึง 17 ช้ิน 17 ช้ิน 17 ช้ิน 
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 3. ศึกษาสภาพ Stock ในปัจจุบนัเพื่อเปรียบเทียบก่อน – หลงัใชร้ะบบการผลิตแบบดึง 

 

 

ภาพที ่4.2 สภาพ Stock ก่อนการปรับปรุง 

 ภาพท่ี 4.2 แสดงปริมาณ Stock ก่อนการปรับปรุงของเดือน มกราคม 2557 ซ่ึงแสดงใหเ้ห็นถึง

ปริมาณ Stock ของPart HUB HINO 2501 No.2 ท่ีมีมากเกินความจาํเป็นทั้งท่ี Part น้ีใช้เป็น

ส่วนประกอบร่วมกนัระหวา่งPart HUB HINO 2501 No.1 และ Part HUB HINO 2700 No.1 
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ภาพที ่4.3MIFC Afterของ Shell Core Line 

 MIFC After เป็นการเปล่ียนจากระบบการผลิตแบบผลกัซ่ึงเป็นแบบเก่า เป็นระบบการผลิต

แบบดึง โดยท่ี Planning ทาํการส่งแผนการผลิตไปยงั Molding เพื่อให ้Molding ทาํการดึงไสแ้บบจาก 

Store ของ Shell Core ไปทาํการผลิต ซ่ึงจะตอ้งทาํการคาํนวณปริมาณ Stock ท่ีจาํเป็นในการดึงต่อรอบ

รวมถึงความถ่ีในการดึงดว้ย ในท่ีน้ี Part HUB HINO 2501 No.1 และ HUB HINO 2700No.1 มีปริมาณ

การดึงดงัน้ี  

ตารางที ่4.2แสดงปริมาณความถ่ีในการดึงเฉล่ีย, ปริมาณการดึงเฉล่ียต่อรอบในเวลา 3 เดือน 

 

PART NAME ความถ่ีในการดึง ปริมาณการดึงเฉล่ีย

ต่อรอบ 

HUB HINO 2501 No.1 11 159 ช้ิน 

HUB HINO 2501 No.2 6 320 ช้ิน 

HUB HINO 2700No.1 5 120 ช้ิน 
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4.1.2 จําลองระบบการผลติแบบดึงภายใน Shell Core Line 

 1. คาํนวณหาจาํนวนคมับงั (Kanban) ท่ีเหมาะสม 

 

 

ภาพที ่4.4แสดงปริมาณสูงสุด - ตํ่าสุดของคมับงัท่ีควรมีในระบบ 

 หลกัการคาํนวณหาปริมาณคมับงัท่ีควรมีในระบบเร่ิมจากการเกบ็ขอ้มูลยอ้นหลงั 3 เดือนเพื่อ

สงัเกตพฤติกรรมเดิมของลูกคา้วา่มีปริมาณการดึงต่อคร้ังเป็นจาํนวนเท่าใด จากนั้นนาํเขา้สูตรคาํนวณ

ปริมาณคมับงั ดงัภาพท่ี 4.4 

 

 

ภาพที ่4.5ตวัอยา่งแสดงวิธีการคาํนวณคมับงัท่ีควรมีในระบบ 

 ค่า MinimamKanbanคาํนวณจาก ปริมาณท่ีใชต่้อเตา (Lot size Melt) หารดว้ยปริมาณช้ินงาน

ต่อ Pallet (Pcs./Lot) จากตาราง Excel ขา้งตน้ใชสู้ตร =IF(X39/U39>1,AH39,T39) จึงไดป้ริมาณคมับงั

ท่ีนอ้ยท่ีสุด คือ1 Kanban ในกรณีค่า Maximamใหน้าํค่าMinimamบวกกบัปริมาณ Safety Stock ในท่ีน้ี

คือ 2 Kanbanจะไดป้ริมาณสูงสุดคือ 3 Kanban 
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 2. ทาํการจาํลองการสัง่ผลิตแบบดึง 

 

 

ภาพที ่4.6กราฟแสดงปริมาณการสัง่ผลิตโดยใชร้ะบบดึงเพื่อ Balance Stock ใหอ้ยูใ่นค่า Max-Min 

 จากการจาํลองสถานการณ์การผลิตของ Part HUB HINO 2501 NO.2 โดยการจาํกดัพื้นท่ี Stock 

ตามค่า Max - Min ท่ีกาํหนดไว ้ซ่ึงจากการติดตามสภาพ Stock จะเห็นไดว้า่ สามารถควบคุมการสัง่ผลิต

ตามระบบคมับงัและเง่ือนไขของพื้นท่ีใน Stock ผลคือ สามารถควบคุมใหอ้ยู่ ในค่าMax Min ไดโ้ดยไม่

ส่งผลกระทบ หรือความเส่ียงต่อลูกคา้ (ACE Line) 
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3. จาํลองสถานการณ์การผลิตแบบดึง 

 

 

ภาพที ่4.7MIFC จาํลองสถานการณ์การผลิตแบบดึง 

 การจาํลองสถานการณ์การใชร้ะบบดึงเร่ิมจาก Planning ส่งแผนมาท่ี Molding และทาํการดึง

Finish Goods ใน Store ของ Shell Core จากนั้น Store กจ็ะไปเบิกช้ินงานจากกระบวนการก่อนหนา้นัน่  

Coating Process ใบ PI Kanbanกจ็ะหลุดไปสะสมไวท่ี้ Lot Size Post 
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ภาพที ่4.8MIFC จาํลองสถานการณ์การผลิตแบบดึง 

เม่ือครบจาํนวนกจ็ะทาํการรวบใบ PI Kanbanไปสัง่ผลิตท่ีกล่อง Shooter หนา้เคร่ือง จากนั้นจะ

นาํใบ PW Kanbanไปเบิกวตัถุดิบคือทรายมาเพื่อทาํการผลิตช้ินงาน  
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ภาพที ่4.9MIFC จาํลองสถานการณ์การผลิตแบบดึง 

 หลงัจากผลิตช้ินงานไดเ้ตม็ Pallet 108 ช้ินกท็าํการส่งเขา้ Store ของ Coating หลงัจาก Coating 

เสร็จกจ็ดัเกบ็เขา้ Store Finish Goods ดงัเดิม 
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4.3.3 ออกแบบอุปกรณ์ทีใ่ช้ในการดาํเนินงาน 

 1. ออกแบบอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการ Support ระบบการผลิตแบบดึง 

 

    

 

    

ภาพที ่4.10Lot Size Post, Shooter และ PI Kanbanตามลาํดบั 

 2. ปรับปรุง Lay Out โดยการกาํหนดพื้นท่ีของแต่ละ Part เพื่อจาํกดัปริมาณ Pallet ใหต้รงกบั

ปริมาณคมับงัท่ีกาํหนด 
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ภาพที ่4.11Lay Out จากการกาํหนดพื้นท่ีโดยใชร้ะบบดึง 

 จากการจาํลองสถานการณ์ขา้งตน้ แสดงใหเ้ห็นวา่ มีการควบคุมปริมาณการสัง่ผลิตทาํใหเ้พิ่ม

พื้นท่ีในการจดัเกบ็ข้ึน สงัเกตไดจ้าก ภาพท่ี 4. 10 แสดงถึงปริมาณการใชข้อง Part HUB HINO 2501 

NO.1, HUB HINO 2501 NO.2และ HUB HINO 2700 No.1 ท่ีใชพ้ื้นท่ีก่อนการปรับปรุงทั้งหมด 33 

Palletและหลงั การปรับปรุงลดการใชพ้ื้นท่ีลง 15 Pallet หรือคิดเป็น 10.9%คงเหลือพื้นท่ีใชจ้ริง 18 

Pallet 

 



50 
 

บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการดาํเนินโครงการ 

5.1.1สรุปผลการดาํเนินกจิกรรมโดยเปรียบเทยีบสภาพก่อน–หลงัปฏิบัติงาน 

 

 

ภาพที ่5.1    แสดงสภาพ Stock ของ Part HUB HINOก่อนการปรับปรุง 

จากกราฟแสดงใหเ้ห็นถึงสภาพ Stock ก่อนการปรับปรุง ซ่ึงใชร้ะบบการผลิตแบบผลกั ทาํให้

การผลิตเป็นไปตามการพยากรณ์จาก Master Plan ซ่ึงลูกคา้ส่งมาเป็นรายเดือนเพื่อให ้ Planning มาออก

แผนการผลิตเป็นรายวนั ซ่ึงเกิดการ Revise แผนบ่อยคร้ัง จนเกิดการทาํงานท่ีซํ้ าซอ้น 
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ภาพที ่5.2แสดงสภาพ Stock ของ Part HUB HINO หลงัการปรับปรุง 

 จากการเปรียบเทียบก่อนและหลงัการดาํเนินงานพบวา่ สามารถลดพื้นท่ีการจดัเกบ็ของ Part 

HUB HINO 2501 NO.1 ได ้5Pallet, Part HUB HINO 2501 NO.2 ลดลง 7Pallet และ Part HUB HINO 

2700 NO.1 ลดลง 6Pallet สามารถลดลงไดท้ั้งหมด 18 Pallet 
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ภาพที ่5.3กาํหนดพื้นท่ีการจดัวางสาํหรับทุก Part บริเวณ Shell Core Line 

 ซ่ึงหากทาํใหค้รบในทุกๆ Part แลว้ ทาํใหล้ดการจดัเกบ็เม่ือเทียบกบัปัจจุบนัลงถึง 10.9% 
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ภาพที ่5.4กาํหนดพื้นท่ีการจดัวางสาํหรับทุก Part บริเวณ ACE Line 

 

5.2 ข้อเสนอแนะจากการดาํเนินงาน 

 ควรดาํเนินการขยายระบบดึงไปยงัทุกPart รวมถึง ACE Line ใหค้รอบคลุมทั้งโรงงานเพื่อลด

ปัญหาของการผลิตมากเกินความจาํเป็น และเพื่อลดปัญหาของการ  Stock มากเกินไปซ่ึงผลจากการ

ควบคุมการผลิตใหอ้ยูใ่นค่า Max – Min เป็นการลดปริมาณช้ินงานใน Store และยงัเป็นการเพิ่มพื้นท่ีใน

การจดัเกบ็อีกดว้ย 
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ภาพที ่5.5แนวทางการขยายผลการเดินระบบดึง 
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