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บทสรุป 

 โครงงานเร่ือง  การปรับปรุงแผนการสัง่ผลิตโดยใชร้ะบบการผลิตแบบดึงของ Part Drum 

Brake 127 โดยมีวิธีการสร้างระบบการผลิตแบบดึง ( Pull System) และบตัรคมับงั (Kanban) เป็น

เคร่ืองมือในการประสานงานติดต่อระหวา่ง  ACE Line และ Finish Goods to Store และมี

วตัถุประสงค์ เพื่อใชใ้นการควบคุม Stockการสัง่ผลิตและควบคุมการผลิต เพื่อป้องกนัการผลิต

ท่ีมากเกินความจาํเป็น โดยจะปล่อยบตัรคมับงั (Kanban) เขา้ไปในระบบก่อน เพื่อใหพ้นกังานใน  

Line การผลิตคุน้เคยกบัระบบ ซ่ึงจะมีการติดตาม Stock และสภาพปัญหาอยูต่ลอดเวลา เม่ือนาํ

สภาพ Stock ในปัจจุบนั มาทาํการวิเคราะห์แลว้ จะทราบถึงปัญหาของจาํนวน Pallet ไม่เพียงพอต่อ

การใชห้มุนเวียนในระบบภายใน จึงไดท้าํการลดบตัรคมับงั  (Kanban)ในระบบตาม Target Stock 

ท่ีตั้งไว ้เพื่อลดปริมาณการใช ้ Pallet หลงัจากนั้นจะทาํการติดตามผลเพื่อหาจุดบกพร่อง และ

วิเคราะห์หาแนวทางในการแกไ้ข เพื่อขยายผลไปยงั Part อ่ืนๆต่อไป ผลท่ีไดรั้บจากการใชร้ะบบดึง 

คือ สามารถลด Over Stock ได ้20% และ ลดปริมาณการใช ้Pallet ได5้% 
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กติตกิรรมประกาศ 

 

ผูจ้ดัทาํขอขอบ พระคุณ ผูช่้วยศาตราจารย ์อนุวตั เจริญสุข เป็นอยา่งสูงท่ีเป็นอาจารยท่ี์

ปรึกษาในการปฎิบติังานโครงการสหกิจศึกษา และการจดัทาํรายงานสหกิจศึกษาฉบบัน้ี และ

ขอขอบพระ คุณ บริษทั อินเตอร์เนชัน่แนลแคสต้ิงโปรดกัส์  จาํกดั ท่ีกรุณารับนกัศึกษาเขา้สหกิจ

ศึกษา ซ่ึงทาํใหเ้กิดความรู้ต่างๆมากมาย ประสบการณ์ในการทาํงาน รวมทั้งแง่คิดต่างๆในชีวิตการ

ทาํงาน ขอขอบพระคุณ คุณ เสรี สงขาํ คุณวิรัตน์ คาํมา เจา้หนา้ท่ีแผนก วางแผนการผลิต และ

พนกังาน บริษทั อินเตอร์เนชัน่แนลแคสต้ิงโปรดกัส์ จาํกดั ทุกท่านท่ีใหเ้กียรติเป็นท่ีปรึกษาในการ

สนบัสนุนใหข้อ้มูล ใหค้วามช่วยเหลือ เสนอแนะการแกไ้ขปัญหาและใหค้าํปรึกษาต่าง ๆ ทั้งใน

ดา้นการประสบการณ์การทาํงานและประสบการชีวิตดว้ยดีตลอดมา  

ขอขอบพระคุณอาจารยทุ์กท่านท่ีประสิทธ์ิประศาสตร์วิชาต่าง ๆ  ท่ีทาํใหโ้ครงงานน้ี

สามารถนาํไปเป็นประโยชน์ในการศึกษาสาํหรับนกัศึกษารุ่นต่อ ๆ ไปท่ีตอ้งศึกษาโครงงานเพื่อเป็น

แนวทางในการทาํโครงงานต่อไปขอขอบพระคุณ บิดา มารดา ท่ีเป็นกาํลงัใจ ใหค้วามห่วงใย ให้

คาํปรึกษา คาํแนะนาํ พร้อมปัจจยัทางดา้นทุนทรัพยต์ลอดมาจนกระทัง่โครงงานน้ีสาํเร็จลุล่วงได้

ดว้ยดี  

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

1.2ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ 

1.ใส่ใจลูกคา้ 

วฒันธรรมองคก์ร 

2. มีวินยัทัว่หนา้ 

3. พฒันาทีม 

4. ทาํงานรับผดิชอบ 

5. รอบคอบเร่ืองคุณภาพ 
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 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 
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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 
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1.3.2 ผงัองค์กร 

 

ภาพที ่1.2   โครงสร้างแผนกวางแผนการผลิต 

1.3.3 ผงัโรงงาน 

 

ภาพที ่1.3แผนผงัโรงงาน 
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1.4ลกัษณะผลติภณัฑ์ของบริษทั 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่1.4ลกัษณะผลิตภณัฑห์ลกัของบริษทั 

1.5ตาํแหน่งและหน้าทีง่านทีไ่ด้รับมอบหมาย 

 - ตาํแหน่ง นกัศึกษาฝึกงาน ส่วนงาน ICP2 แผนก วางแผนการผลิต 

 -หนา้ท่ีท่ีไดรั้บมอบหมายคือ ศึกษาการวางแผนการผลิตโดยกาํหนด Target Stock เพื่อ

จดัทาํระบบการสัง่ผลิตแบบดึง (Pull System) เขา้มาใชใ้นการควบคุมการผลิตแทนท่ีการสัง่ผลิต

แบบเดิม ซ่ึงเป็นระบบแบบผลกั (Push System) 

1.6พนักงานทีป่รึกษาและตาํแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 

 - คุณ เสรี สงขาํ ตาํแหน่งผูจ้ดัการวางแผนการผลิต SBM1 & ICP 

 - คุณ วิรัตน์ คาํมา ตาํแหน่ง หวัหนา้ส่วนวางแผนควบคุมการผลิต ICP2 
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1.7ระยะเวลาทีป่ฏิบัตงิาน 

เร่ิมวนัท่ี 28 ตุลาคม 2556 ส้ินสุดวนัท่ี 2 มีนาคม 255 7 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. 

1.8ทีม่าและความสําคญัของปัญหา 

ปัจจุบนั ACE Line ทางฝ่ายวางแผนการผลิตจะใชร้ะบบการสัง่ผลิตแบบผลกั เพื่อ

ตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงฝ่ายวางแผนการผลิต จะสัง่ผลิตตาม Forecast   และ 

Master Plan โดยไม่คาํนึงถึงความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงไม่สามารถรู้ไดว้า่ความตอ้งการของลูกคา้

จริงๆต่อวนัเป็นเท่าไรทาํใหแ้ผนการสัง่ผลิตล่วงหนา้ มีความคลาดเคล่ือนจากจาํนวนท่ีลูกคา้เรียก

จริง จึงเป็นผลใหบ้าง Part มีสตอ็กท่ีมากเกินความจาํเป็น หรือ สัง่ผลิตไม่ทนั เน่ืองจากของขาด

สตอ็ก ทาํใหเ้ป็นการเสียโอกาสในการขาย หรือถา้หากเกิดเหตุการณ์เช่นน้ีบ่อยคร้ัง จะส่งผลต่อ

ความพึงพอใจของลูกคา้ในอนาคตได ้

1.8.1 ปัญหาจากการตั้ง Target Stock ตามนํา้หนักทีเ่ข้า Store 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่1.5Weight to Store 

 

Weight 

Actual. 

Target 
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นํ้าหนกังานท่ีตอ้งเขา้เกบ็ในพื้นท่ี Finish Goods Area เป็นส่ิงสาํคญัท่ีทาํใหต้อ้งใชร้ะบบ

การสัง่ผลิตแบบผลกั เพราะมีการตั้งเป้าหมาย Safety Stock ในแต่ละเดือน เป็นนํ้าหนกังานท่ีเขา้ 

Store เพื่อตอ้งการใหมี้ Safety Stock ท่ีช่วยป้องกนัปัญหาในการผลิต แต่การตั้งเป้าหมาย Safety 

Stock เป็นนํ้าหนกัโดยรวม แทนการคิดเป็นจาํนวนช้ินทาํใหเ้กิดปัญหา ดงัน้ี 

1. การสัง่ผลิตมากเกินความจาํเป็น 

2. พาเลทไม่เพียงพอต่อการหมุนเวียนในระบบ 

3.Part ท่ีมีนํ้ าหนกัมาก แต่มีความตอ้งการนอ้ย จึงทาํใหเ้กิดการจดัเกบ็ท่ีนานเกินไป  

4. ตน้ทุนดา้นการจดัเกบ็สินคา้คงคลงัท่ีมากเกินไป  

5. พื้นท่ีในการจดัเกบ็ 

6. งานเสีย เน่ืองจากช้ินงานถูกเกบ็ไวน้านเกินไป 

1.8.2 ปัญหาจากขอบเขตการทาํงานของ Planning 

 ระบบสัง่ผลิตในปัจจุบนั แผนก Planning ทาํการปริมาณการผลิตล่วงหนา้ตาม Master Plan 

โดยท่ีไม่มีขอ้มูลความตอ้งการของลูกคา้ เพราะแผนก Planning จะไดข้อ้มูลความตอ้งการของลูกคา้ 

ในเวลา 8:00น. จึงส่งผลใหมี้การ Revise แผนปริมาณการผลิต เป็นปัญหาสัง่ผลิตซํ้าซอ้น ท่ีเกิดจาก

แผนสัง่ผลิตกบัความตอ้งการของลูกคา้ไม่มีความ สอดคลอ้งกนั ทาํใหเ้กิด Over Stock ของช้ินงาน

จึงตอ้งนาํระบบดึงเขา้มาปรับใช ้โดยเร่ิมจากการกาํหนดและควบคุมปริมาณ Target Stock 
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ภาพที ่1.6    ระบบการสัง่ผลิตแบบเก่า 

 

9 
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1.9 วตัถุประสงค์ของการปฏบิตังิาน 

เพื่อปรับปรุงแผนการสัง่ผลิตโดยใชร้ะบบการผลิตแบบดึงของ Part Drum Brake 127 

1.10เป้าหมาย 

-เพื่อลด Over Stock ใหไ้ด ้20% 

-เพื่อลดปริมาณการใช ้Pallet ใหไ้ด5้% 

1.11ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการดาํเนินงาน 

 - ควบคุมปริมาณ Stock ของ Part Drum 127 ใหอ้ยูใ่นช่วง Max-Min Stock 

- สามารถสัง่ผลิตตามปริมาณท่ีลูกคา้ดึงไปใชจ้ริง เพื่อเติมเตม็ Stock 

- ลดจาํนวน WIP ท่ีทา้ยไลน์การผลิต 
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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) 
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 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
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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 ้

 ทุกคนตอ้งการสินคา้สาํรองไวส้าํหรับส่ิงท่ีคาดไม่ถึงและมกัจะตอ้งรักษา “ระยะปลอดภยั” 

ไวเ้ผือ่จะมีการเปล่ียนแปลงอยา่งกทนัหนัเกิดข้ึนแผนการผลิตดว้ย มาตรการความปลอดภยัเหล่าน้ีดู

เหมือนจะมีไวเ้พื่อปกป้องกระบวนการจดัการผลิต แต่ท่ีจริงแลว้พวกมนัมีไวเ้พื่อซ่อนปัญหาท่ีมียูใ่น
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กระบวนการนั้น การเปล่ียนแปลงไปสู่การผลิตแบบดึง กลบักนั การไหลของขอ้มูลของตารางการ

ผลิตในโรงงานโดยการส่งสญัญาณกระตุน้ใหผ้ลิตตามคาํสัง่ซ้ือของลูกคา้ท่ีมีอยูจ่ริงดว้ยการใชค้มั

บงัและเคร่ืองมืออ่ืนๆ ของการผลิตแบบดึง กระบวนการท่ีอยูป่ลายทาง จะส่งสญัญาณกลบัไปยงั

กระบวนการท่ีอยูต่น้ทาง จนถึงการจดัหาวสัดุในทา้ยท่ีสุดดว้ย เม่ือผูจ้ดัส่งวตัถุดิบเร่ิมท่ีจะเขา้กนัได้

กบัมาตรฐานของระบบดึงแลว้ การไหลจองโรงงานท่ียดึตามการสัง่ซ้ือของลูกคา้นั้นกก็ลายเป็นจริง 

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
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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
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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
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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) 
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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 
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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 
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 -  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 ้

http://logisticscorner.com/index.php?option=com_content&view=article&id=1982inventory-management&Itemid=86�
http://logisticscorner.com/index.php?option=com_content&view=article&id=1982inventory-management&Itemid=86�
http://logisticscorner.com/index.php?option=com_content&view=article&id=1982inventory-management&Itemid=86�
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• สร้าง ความพึงพอใจในการทาํงานในแต่ละวนัแก่ผูเ้ก่ียวขอ้งในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ ทั้งการ

รับเขา้และการจ่ายออก โดยใชป้ริมาณจากการจดัซ้ือ และความตอ้งการในการ จดัส่งใหแ้ก่

ลูกคา้เป็นเกณฑ ์

• สามารถ วางแผนไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ควบคุม และรักษาระดบัการใชท้รัพยากรต่างๆ เพื่อให้

เกิดการบริการภายใตต้น้ทุนท่ีเกิดประสิทธิภาพคุม้ค่าในการลงทุนตาม ขนาดธุรกิจท่ี

กาํหนด 

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 
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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
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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 
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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 

 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

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

 สร้างระบบการผลิตแบบดึง ( Pull System) โดยใชบ้ตัรคมับงั (Kanban) เป็นเคร่ืองมือใน

การประสานงานติดต่อระหวา่งACELineและ Finish GoodstoStoreเพื่อใชใ้นการควบคุม Stock,การ

สัง่ผลิตและควบคุมการผลิต เพื่อป้องกนัการผลิตท่ีมากเกินความจาํเป็น โดยมีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 

3.3 ขั้นตอนการดาํเนินงานทีป่ฏิบัติ 

3.3.1 เลอืก Part Model ทีนํ่ามาศึกษา 

 1. ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง  

 2. การ เลือก Part Model ท่ีนาํมาศึกษา 

 3. เคร่ืองมือท่ีใชใ้นโครงงาน  

 4. การเกบ็รวบรวมขอ้มูล  

3.3.2 การวเิคราะห์ข้อมูล 

  1. ศึกษาสภาพการทาํงานของ ACE Line เพื่อเขียน Flow การไหลของงาน 

2. ศึกษาเง่ือนไขในการผลิต  

   3. ศึกษาสภาพ Stock ในปัจจุบนัเพื่อเปรียบเทียบก่อน-หลงัการใชร้ะบบการผลิต

แบบดึง 

3.3.3วางระบบการผลติแบบดงึเพือ่เช่ือมการทาํงานระหว่าง MoldingและFinish 

GoodstoStore 

 1.กาํหนดค่า Max-Min Stockเพื่อรองรับระบบการผลิตแบบดึง 

 2. กาํหนด Target Stock 

 3. คาํนวณหาจาํนวนคมับงัท่ีเหมาะสม  
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3.3.4 ออกแบบ จัดเตรียมอุปกรณ์ และเตรียมความพร้อมของ Finish GoodstoStore 

  1. ออกแบบอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการ Support ระบบการผลิตแบบดึง 

  2. วิธีการใชง้าน Kanban 

  3. เตรียมความพร้อมใหก้บั Line การผลิตและFinish Goods to Store 

 

3.4 เลอืก Part Model ที่นํามาศึกษา 

3.4.1 ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 

 ประชากรท่ีทาํการศึกษาคือ ช้ินงานท่ีอยูร่ะหวา่งการรอตรวจสอบ จนถึงกระบวนการ

จดัเกบ็ในคลงัสินคา้ (รูปท่ี 3.1) จากนั้นจะทาํการคดัเลือกกลุ่มตวัอยา่งท่ีทาํการศึกษา โดยเลือกจาก

Part ท่ีมีปริมาณช้ินงานท่ีเขา้ Store เยอะท่ีสุดและมีปริมาณการใช ้Pallet เป็นจาํนวนมาก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.1Finish GoodstoStore 
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3.4.2 การเลอืก Part Model ทีนํ่ามาศึกษา 

 

 

 

 

 

  เลือกกลุ่มตวัอยา่งจากแผนภูมิพาเรโตท่ีอา้งอิงขอ้มูลยอ้นหลงัเดือน พฤศจิกายน-

ธนัวาคม 2556 พบวา่ปริมาณช้ินงานท่ีเขา้ Store ของช้ินงานPart Drum 127 มีปริมาณการสัง่ผลิต 

และรับเขา้ Storeมากกวา่ช้ินงาน Part อ่ืนๆ และช้ินงาน Part Drum 127 ตอ้งใชพ้าเลทสาํหรับวาง

ช้ินงานเป็นจาํนวนมาก ซ่ึงพาเลทท่ีนาํไปใช ้จะถูกใชใ้นส่วนของ การจดัส่งใหลู้กคา้ และเป็นพา

เลทท่ีอยูใ่นโรงงานของลูกคา้ รวมถึงพาเลทท่ีมีอยูใ่น Finish Goods Areaปัจจุบนัการใช ้พาเลทใน

ส่วนของ Store เป็นจาํนวนมาก จึงเกิดปัญหา 

                         - มีพาเลทไม่เพียงพอทาํใหเ้กิดWIP 

                         - การ Repack ทาํใหต้อ้งเปล่ียนพาเลทไมเ้ป็นพาเลทเหลก็ เป็นการทาํงานซํ้าซอ้น 

  จากปัญหาดงักล่าว จึงควรคาํนึงถึงการหมุนเวียนพาเลททั้งจากในกระบวนการ

ผลิต และส่งมอบใหลู้กคา้ ซ่ึงทาํใหต้อ้งมีการกาํหนดค่า Max-Min ของแต่ะละ Part ท่ีสอดคลอ้งกบั

ปริมาณพาเลท เพื่อลดปัญหา จากการผลิตมากเกินความตอ้งการ, พาเลทไม่เพียงพอต่อการส่งมอบ

ใหลู้กคา้, ลดตน้ทุนการจดัเกบ็สินคา้คงคลงัท่ีนานเกินไป 
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3.4.3 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในโครงงาน 

  1.Control Plan ของ Part Drum Brake 127 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.2  ใบ Control Plan ของ Part Drum Brake 127 

   

 

 

 

 

 



32 
 

2. Stock Control ของFinish GoodstoStore 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.3ตารางแสดงStock Control:FinishGoodstoStore 

  3. PalletControl 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.4PalletControl: Warehouse Daily Repost 
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 3.4.4การเกบ็รวบรวมข้อมูล 

การศึกษาคร้ังน้ีผูศึ้กษาไดท้าํการรวบรวมขอ้มูลดว้ยตนเอง  และคน้หาขอ้มูลจากใน

โปรแกรมในการติดต่อส่ือสารภายในบริษทั (SAP) 

1. การเกบ็รวบรวมขอ้มูลดว้ยตนเองโดยจะ ขอความร่วมมือ กบัพนกังานหนา้เคร่ือง และ

พนกังานของแต่ละแผนกในการเกบ็รวบรวมขอ้มูลเพื่อศึกษาสภาพปัจจุบนัของการทาํงาน 

2. คน้หาขอ้มูลจากในโปรแกรมในการติดต่อส่ือสารภายในบริษทั (SAP)เพื่อศึกษาปริมาณ

การส่งมอบใหลู้กคา้ในแต่ละวนัจาํนวนช้ินงานท่ีสัง่ผลิต จาํนวนช้ินงานอยูใ่นระหวา่งการจดัเกบ็เขา้

คลงัสินคา้และสตอ็กคงเหลือในแต่ละวนั 

3.5 การวเิคราะห์สภาพปัจจุบนั 

3.5.1ศึกษาสภาพการทาํงานในปัจจุบัน 

 ในช่วงแรก จะทาํการศึกษาสภาพการผลิตในปัจจุบนัของ ACE Line และ Finish Goods 

Area เพื่อทาํความเขา้ใจในกระบวนการผลิต เง่ือนไขการผลิต และปัจจยัต่างๆท่ีมีผลต่อการผลิต 

โดยลงไปศึกษาท่ีหนา้งานจริง และทาํการเขียน MIFC Flow สภาพปัจจุบนั เพื่อใหท้ราบถึงขั้นตอน

ในการผลิตและกาํลงัการผลิตของ AEC Line  

 

 

 

 

 

 

 

 

  ภาพที3่.5ACELine   ภาพที3่.6Finish Goods Area 
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 MIFC Chart: ACE LINE  

ภาพที ่3.7   MIFC Chart ACE Line 34 
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ภาพที ่3.8   ภาพอธิบายกระบวนการไหลของการผลิต 

 

ขั้นแรกคือการเตรียมวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิต ซ่ึงมีดงัน้ี 

- นํ้าเหลก็ ก ารตม้นํ้าเหลก็ซ่ึงใชเ้วลาประมาณ 45 นาที - 1 ชัว่โมง 

- ไสแ้บบ การผลิตไสแ้บบและการป้ัมทรายแม่พิมพ ์

ขั้นต่อไป จะทาํการใส่ไสแ้บบลงบนทรายแม่พิมพ ์ซ่ึงรางของทรายแม่พิมพจ์ะเล่ือนเขา้สู่

กระบวนการเทนํ้าเหลก็  (Pouring)และนาํเขา้สู่กระบวนการหล่อเยน็  (Cooling& Shake off) โดยใช้

เวลาโดยประมาณ 2 ชัว่โมง  
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กระบวนการถดัมา คือ Gate Take Off หรือ การร้ือช้ินงานออกจากแม่แบบ เป็นการตดัส่วน

ท่ีไม่ใช่ช้ินงานออก เพื่อเขา้สู่กระบวนการเขยา่ช้ินงาน(Shot Blast) เพื่อแยกทรายท่ีติดมากบัช้ินงาน

ออกโดยใชเ้วลาประมาณ 25-30 นาที แลว้แต่ขนาดของช้ินงาน 

จากนั้นนาํเขา้สู่กระบวนการขดัเจียร์  (Gridding) เพื่อใหช้ิ้นงานไดรู้ปตามท่ีตอ้งการแลว้

นาํเขา้สู่กระบวนการตรวจสอบ  (QC)เพื่อคดัแยกช้ินงานเสียเบ้ืองตน้ รวมถึงการใส่ช้ินงานลงพาเลท

เพื่อส่งใหก้ระบวนการตรวจสอบอยา่งละเอียด(QA)อีกคร้ัง เม่ือช้ินงานFinish Goods ตรวจสอบตาม

มาตรฐานแลว้ จะทาํการเกบ็เขา้ Store หรือ Finish GoodsArea 

3.5.2Lead Time ในการผลติ Part. Drum Brake 127 

จากการเกบ็ขอ้มูล Lead Time ในการผลิต กระบวนการผลิต Part. Drum Brake 127 ในการ

ผลิตต่อ 1 เตา ซ่ึงใชเ้วลาในการผลิตทั้งหมดรวมถึงระยะเวลาในการจดัส่งสินคา้ 28,330 วินาที หรือ 

7 ชัว่โมง 51 นาที (สามารถผลิตได ้208 ช้ินต่อ 1 เตา) 

 

ตารางที ่3.2Lead Time ในการผลิต Part. Drum Brake 127 
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3.5.3 ศึกษาเงื่อนไขในการผลติ 

โดยศึกษาจากใบControl Plan ของ Part Drum Brake 127 เพื่อศึกษาเง่ือนไขต่างๆในการ

ผลิตรวมถึงปัจจยัต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิต เช่น เง่ือนไขในการผลิต ประกอบดว้ย  นํ้ าเหลก็ ,ไส้

แบบ(Core), ทราย, จาํนวนช้ินงานในพาเลท, Lot size การผลิต  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที3่.9ใบ Control Plan ของ Part Drum Brake 127 
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ตารางที ่3.3เง่ือนไขในการผลิต Part. Drum Brake 127 

 

 

 

 

 

 

จากตารางสรุปการเกบ็ขอ้มูลเง่ือนไขในการผลิต Part. Drum Brake 127 มีขอ้มูลดงัน้ี 

- ช่ือช้ินงาน DrumRear Brake 127 

- เกรดเหลก็ท่ีใชผ้ลิต เกรดนํ้าเหลก็FC ไม่มีไสแ้บบ (Core) 

- นํ้าเหลก็ 1 เตา ผลิตได5้2 Mold 

- 1 Mold มี 4 ช้ิน 

- ดงันั้นนํ้าเหลก็ 1 เตา จึงผลิตได ้208 ช้ิน  

- 1 พาเลท ใส่ช้ินงานได ้63 ช้ิน 

- ใชเ้วลาในการผลิตทั้งหมด 4ชัว่โมง 30 นาที 
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3.5.4 สํารวจปริมาณStock ในปัจจุบัน 

การสาํรวจปริมาณStock ในปัจจุบนัของ Part. Drum Brake 127 ทาํการเกบ็รวบรวมขอ้มูล

จากในระบบSAP และนาํมาแสดงเป็นกราฟขอ้มูลปริมาณ Stock ต่อวนัเพื่อนาํไปเปรียบเทียบกบั

แผนการสัง่ผลิต และแผนจดัส่งสินคา้ โดยเกบ็ขอ้มูลStockตั้งแต่วนัท่ี 1/11/2013 – 8/1/2014 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.10   กราฟแสดงปริมาณ Stock Drum Brake 127 

แผนการสัง่ผลิต และแผนจดัส่งสินคา้Part. Drum Brake 127 ตั้งแต่วนัท่ี 1/11/2013 – 30/11/2013 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.11   กราฟแสดง แผนการสัง่ผลิต และแผนจดัส่งสินคา้Part. Drum Brake 127 
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จากภาพท่ี 3.10 และ 3.11 จะเห็นไดว้า่Part. Drum Brake 127 มีปริมาณการเกบ็ Stock มาก

เกินไป อนัเน่ืองมาจากการสัง่ผลิตตาม Master Plan ซ่ึงเป็นการพยากรณ์ความตอ้งการของลูกคา้ท่ี

ไม่มีความแน่นอน โดยไม่มีการกาํหนดขอบเขตของการสัง่ผลิต หรือปริมาณ Max-Minท่ีควรเกบ็ใน 

Storeจึงกลายเป็นการผลิตท่ีมากเกินความจาํเป็น ผลคือ เกิด WIP ท่ีคา้งอยูใ่นระหวา่งกระบวนกร

มากเกินไป เราจึงนาํระบบการผลิตแบบดึงเขา้มาใช ้เพื่อลดจาํนวนการผลิตท่ีเกินความจาํเป็น

ออกไป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



41 
 

บทที ่4 

ผลการดาํเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

 

4.1ขั้นตอนและผลการดาํเนินงาน 

4.1.1 วางระบบการผลติแบบดงึเพือ่เช่ือมการทาํงานระหว่าง ACE Line และ Store FG 

  4.1.1.1 ทาํการกาํหนดค่า Max-Min Stock 

ทาํการกาํหนดค่า  Max-Min Stock เพื่อรองรับระบบการผลิตแบบดึงและความ

ตอ้งการของลูกคา้ต่อเดือน  (Volume)โดยคาํนวณจากสูตรการคิดปริมาณสินคา้คงคลงั ซ่ึงอา้งอิง

จากขอ้มูลแผนการจดัส่งสินคา้ในอดีต 

ตารางที ่4.1  ขอ้มูลแผนการจดัส่งสินคา้ ของ Part. Drum Brake 127 
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เม่ือนาํขอ้มูลจากตารางท่ี 4.1 มาวิเคราะห์จะไดข้อ้มูลของช้ินงานท่ีจดัส่งในแต่ละ

รอบต่อวนั เม่ือไดข้อ้มูลของรอบการจดัส่งมาแลว้ จะทาํการหา อตัราความตอ้งการโดยเฉล่ียต่อรอบ

ส่ง (Pcs.)และอตัราการเบิกสูงสุดต่อรอบส่ง  (Pcs.)ซ่ึงจะมีเร่ืองของเวลานาํในการจดัส่ง นาํมาใชใ้น

การคาํนวณดว้ย หาไดจ้าก ตารางท่ี 4.1 จะไดข้อ้มูลของเวลานาํสาํหรับผูส่้งมอบโดยเฉล่ีย  (Hr.)และ 

เวลานาํการส่งมอบชา้สุดใชเ้วลา (Hr.) 

ตารางที ่4.2 ตารางขอ้มูลปริมาณความตอ้งการต่อรอบการจดัส่ง 

 

(A) = อตัราความตอ้งการโดยเฉล่ียต่อรอบส่ง 756   Pcs.  

(B) = อตัราการเบิกสูงสุดต่อรอบส่ง  1134   Pcs.  

(C) = เวลานาํสาํหรับผูส่้งมอบโดยเฉล่ีย  7   Hr.  

(D) = เวลานาํการส่งมอบชา้สุดใชเ้วลา  8   Hr.  

 

จากนั้นนาํมาคาํนวณในสูตรการกาํหนดสินคา้คงคลงั โดยคิดจากขอ้มูลในอดีต มี

วิธีการคาํนวณ ดงัน้ี 

1. Safety Stock (SS)  =  (B- A) x C + (D- C) x A 

=  (1,134 – 756) x 7 + (8 – 7) x 756 

= 2,520 + 756 

= 3,276   Pcs. 

  2. 1 รอบส่ง  = จุดตํ่าสุดท่ีลูกคา้กาํหนดไว ้

   = 1638 ช้ิน 
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3. % ของเสีย  = 1 รอบส่ง x % ของเสียท่ีบริษทักาํหนด 

     = 1638 x 2.5% 

     = 41   ช้ิน 

  4. Break Down  = จาํนวนชัว่โมง Break Downตามนโยบายบริษทั 

     =  4ชัว่โมง หรือ 0.17 วนั 

  5. Lot size  = ความตอ้งการต่อเดือน (Volume) / วนัทาํงาน 

     = 28,267 / 23 

     = 1229 ช้ิน 

6. จุดสูงสุด  = Safety Stock + % ของเสีย + Lot size  

+ (1รอบส่งx Break Down) 

  = 3,276 + 41 +1229 + (1638 x 0.17) 

  = 4914 ช้ิน 
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ตารางที ่4.3 ตารางการคาํนวณสินคา้คงคลงัจากขอ้มูลในอดีต 

 

SS 3276  Pcs. 

% ของเสีย 41  Pcs. 

Break Down 0.17  Day. 

Lot size 1229  Pcs. 

1 รอบส่ง 1638  Pcs. 

จุดสูงสุด 4914  Pcs. 

 

จากตารางท่ี 4.3 นาํมากาํหนดขอบเขตค่า Max จากจุดสูงสุดของปริมาณสตอ็ก 

และค่า Minจาก 1 รอบส่งสินคา้ท่ีลูกคา้กาํหนดจากนั้นจึงนาํมาเขียนกราฟเพื่อเปรียบเทียบกบั

ปริมาณสตอ็กในอดีต ช่วงเดือนพฤศจิกายน – ธนัวาคม 2556 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.1   กราฟแสดงปริมาณ Over Stockในเดือนพฤศจิกายน – ธนัวาคม 2556 
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จะแสดงไดว้า่จากการเกบ็รวบรวมขอ้มูลปริมาณสตอ็กในเดือนพฤศจิกายน – 

ธนัวาคม 2556 มีปริมาณ Over Stock 41% ในเดือนพฤศจิกายน และ 20% ในเดือนธนัวาคมจึงควร

นาํระบบดึงเขา้มาใชใ้นการควบคุมปริมาณสตอ็กคงคลงั 

4.1.1.2กาํหนด Target Stock 

กาํหนด Target Stock จากปริมาณ Safety Stockตามขอ้จาํกดัของจาํนวนพาเลทท่ีมี

อยูใ่นระบบโดยนาํขอ้มูล Pallet Control ของพาเลทสีฟ้าใหญ่ มาใชใ้นการกาํหนดเง่ือนไขของ 

Target Stock   

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.2  PalletControl : Warehouse Daily Repost 
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จากนั้นนาํจาํนวนพาเลทท่ีมีอยูใ่นระบบ มากาํหนดปริมาณการใชพ้าเลทของแต่ละ 

Part จากภาพท่ี 4.2 จะไดว้า่ จาํนวนพาเลทสีฟ้าใหญ่มีทั้งหมด 698 ใบ คงเหลือท่ีลูกคา้ 394 ใบ 

คงเหลืออยูใ่นระบบ 304 ใบ ซ่ึงมีปริมาณไม่เพียงพอรองรับกบัค่า Max ของทุก Part ได ้จึงทาํการ

กาํหนดปริมาณสัง่ผลิตใหอ้ยูใ่นช่วง Safety StockของPart. Drum Brake 127 ไวท่ี้ 3,276ช้ิน 

 

 

ภาพที ่4.3   Safety Stock Control  

 

  4.1.1.3วางแผนระบบการผลิตแบบดึง (MIFC หลงัการปรับปรุง) 

  ปรับปรุง Flow การไหลของกระบวนการ โดยนาํระบบดึงเขา้มาในระบบ เพื่อ

เช่ือมงานระหวา่ง ACE Line และ Finish Goods to Store ซ่ึงจะเปล่ียนระบบการสัง่แบบผลกั (การ

สัง่ผลิตตาม Master Plan) มาเป็นสัง่ผลิตตามจาํนวนคมับงัสะสมไวท่ี้ตู ้Lot size Post ดงันั้นจึงเป็น

การสัง่ผลิตจากปริมาณท่ีลูกคา้ดึงไปใชจ้ริง ทาํใหล้ดปริมาณการผลิตมากเกินความจาํเป็น และ

สามารถลดปัญหาWork in Processท่ีทา้ยไลน์การผลิตได ้

 

 



47 
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   4.1.1.4 คาํนวณหาจาํนวนคมับงัท่ีเหมาะสม จากปริมาณความตอ้งการของลูกคา้

ต่อเดือน(Volume) และเง่ือนไขต่างๆของการผลิต 
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วิธีการคาํนวณ 

  - Lot size  = ความตอ้งการต่อเดือน (Volume) / วนัทาํงาน 

จาํนวนPacking 

     = (24,276 / 25)    

              63  

     = 15 Kanban 

  - Safety Stock (SS) = ปริมาณ SS /  

จาํนวนPacking 

     = 3276 / 63 

     = 52 Kanban 

  - 1 รอบส่ง  = จุดตํ่าสุดท่ีลูกคา้กาํหนดไว ้

จาํนวนPacking 

     = 1638 / 63 

     = 26 Kanban 

ดงันั้น ปริมาณ Min Kanban =  26 Kanban 

   และ Max Kanban =  52 + 26  

   = 78 Kanban 

 ซ่ึงการคาํนวณคมับงัในระบบ หรือ Kanban Calculate จะใช ้Excel ท่ีใส่สูตรคาํนวณต่างๆ

ไว ้เพียงแค่ใส่ปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ (Volumn), ความสามารถในการผลิต (Capacity) และ

เง่ือนไขการผลิตลงไป Excel จะแสดงปริมาณคมับงัในระบบออกมา ซ่ึงปริมาณคมับงัในระบบจะ

สามารถเปล่ียนแปลง ตามเง่ือนไขในการผลิตต่างๆของ Part นั้นๆได ้
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4.1.2 ออกแบบ จัดเตรียมอุปกรณ์ และเตรียมความพร้อมของ Finish Goods to Store 

   4.1.2.1ออกแบบอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการ Support ระบบการผลิตแบบดึง 

   Lot size Post 

  ในการออกแบบตูส้ะสมคมับงั ไดท้ดลองใชว้สัดุหลากหลายอยา่งในการประดิษฐ ์

ซ่ึงวสัดุท่ีเลือกใชคื้อ ฟิวเจอร์บอร์ด และกระดาษแขง็ โดยขั้นแรกจะทาํการเจาะฟิวเจอร์บอร์ดเป็น

ช่องๆและแทรกพื้นท่ีดว้ยกระดาษแขง็ เพื่อไวส้าํหรับเสียบบตัรคมับงั ดา้นหลงัของ Lot size Post 

จะใชก้ระดาษแขง็เป็นฐานรอง และใชฟิ้วเจอร์บอร์ดครอบทบัอีกชั้นหน่ึง เพื่อเพิ่มความแขง็แรง

ใหก้บัตูค้มับงั โดยจะทาํ Visual Control ติดแผน่หมายเลขกาํกบัอยูด่า้นบน เพื่อความสะดวกในการ

ตรวจนบัวา่ขณะน้ีมีบตัรคมับงัอยูใ่น Lot size Post เป็นจาํนวนก่ีใบ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ภาพที ่4.6  สร้างตู ้Lot size Post    ภาพที ่4.7   Lot size Post 
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   Kanban 

   ทาํการออกแบบบตัรคมับงั โดยบตัรคมับงัน้ี จะเป็นเสมือนVisual Control  ใชใ้น

ควบคุมปริมาณการสัง่ผลิตภาพท่ี 4.7จะบอกสถานะวา่บตัรคมับงัสัง่ผลิตน้ี ใชร้ะหวา่งเคร่ืองป้ัม

แม่พิมพ ์(Molding) จนถึง Finish Goods to Store ซ่ึงจะแสดงขอ้มูลดงัต่อไปน้ี 

- รหสัช้ินงาน (Part No.) 

- ช่ือของช้ินงาน (Part Name) 

- รหสัตน้แบบ (Model) 

- เกรดนํ้าเหลก็ท่ีใชผ้ลิต 

- กลุ่มลูกคา้ (Customer) 

- จาํนวนช้ินงานต่อ 1 Kanbanหรือต่อ 1 Pallet 

- รูปภาพช้ินงาน 

- สถานะของการใชบ้ตัรคมับงั (To From) 

 

 

 

 

 

 

     ภาพที ่4.8บตัร Kanban 

    

 



52 
 
 

   E-Kanban 

  จดัทาํแผน Confirm Deliveryหรือ ใบ E-Kanbanตามปริมาณความตอ้งการของ

ลูกคา้ในแต่ละวนั และวางรอบเวลาการจดัส่ง โดยจะส่งแผน Confirm Deliveryใหก้บัทาง Store 

เพื่อให ้Store จดัเตรียมช้ินงานส่งใหก้บัลูกคา้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.9   ใบ Confirm Deliveryหรือ E-Kanban 
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4.1.2.2วิธีการใชง้าน Kanban 

การใช้งาน Kanban ณ พืน้ทีเ่ตรียมจัดส่งให้ลูกค้า 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.10   การใชง้าน Kanban ณ พื้นท่ีเตรียมจดัส่งใหลู้กคา้ 

 

1. Planning จะนาํแผนจดัส่งสินคา้ (Confirm Delivery) มาดึงงานท่ี Store 

2. ช้ินงานถูกดึงไปไวใ้นพื้นท่ีเตรียมส่งสินคา้ 

3. พนกังานแผนก Store จะดึงบตัรคมับงั ไปเสียบสะสมไวท่ี้ตู ้Lot size Post  
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การใช้งาน Kanbanณ พืน้ทีส่ั่งผลติ ACE Line 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.11   การใชง้าน Kanban ณ พื้นท่ีสัง่ผลิต ACE Line 

 

1. เม่ือบตัรคมับงั สะสมจนครบ 1Lot size แลว้ 

2. จะทาํการรวบบตัรคมับงั ไปสัง่ผลิตไวท่ี้ตู ้Progressive Post 

 

3. พนกังานแผนก Planning จะทาํการเรียงลาํดบัการผลิตก่อน – หลงั จากนั้นจนาํ

บตัรคมับงั ไปเสียบไวท่ี้กล่อง Shooter เพื่อรอการผลิตในลาํดบัต่อไป 

4. เม่ือเร่ิมทาํการผลิตตามบตัรคมับงั บตัรคมับงัน้ี จะถูกส่งไปยงักระบวนการ

ตรวจสอบขั้นสุดทา้ย 

5. ในกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทา้ย เม่ือช้ินงาน Finish Goodsถูกแพค็ก้ิงจน

เตม็ 1 Pallet พนกังานแผนก QA จะนาํบตัรคมับงัมาแขวนไวท่ี้พาเลทช้ินงาน 

 

 
  
 
 

 

Progressive Post 
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4.1.3 เตรียมความพร้อมให้กบัLine การผลติและFinish Goods to Store 

 ในการเตรียมความพร้อมใหL้ine การผลิต จะมีการอธิบายระบบการทาํงานของคมับงั 

ใหก้บัพนกังานท่ีตรวจสอบช้ินงานขั้นสุดทา้ย(QA) และพนกังานแผนกคลงัสินคา้ (Store) โดยจะ

เขา้ไปขอความร่วมมือกบั Chiftหรือ Leader ของแต่ละแผนก โดยจะทาํการสอนและติดตามผลการ

เดินระบบคมับงัอยูต่ลอดเวลา เพื่อติดตามสภาพปัญหาของการเดินระบบคมับงั  

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.12   การเตรียมความพร้อมใหก้บั Line การผลิตและFinish Goods to Store 

 

4.2ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

4.2.1การทดลองใช้ระบบดงึ 

   4.2.1.1 ปล่อยบตัรคมับงั (Kanban) ตามสภาพการผลิตปัจจุบนั 

  ในขั้นแรกจะทาํการปล่อยคมับงัในระบบ เพื่อใหพ้นกังานคุน้เคยกบัระบบ โดยจะ

ปล่อยคมับงัตามสภาพการผลิตในปัจจุบนั และจาํนวนพาเลทท่ีมีอยูใ่น Store ซ่ึงจะควบคุมการสัง่

ผลิตใหอ้ยูใ่นระดบั Target Stock(ภาพท่ี 4.3) จะปล่อยคมับงัในระบบทั้งหมด 91ใบก่อน เพื่อรองรับ

ความตอ้งการของลูกคา้ต่อวนัโดยจะมีการติดตามสภาพปัญหาของระบบอยูต่ลอดเวลา เช่น ปัญหา

เร่ือง Break Downในการผลิต, จาํนวนพาเลทท่ีอยูน่อกเหนือจากจาํนวนของบตัรคมับงั โดยจะมีการ

ติดตามความเคล่ือนไหวของ Stock ทุกวนั โดยจะใชก้าร Check Sheet ในการเกบ็รวบรวมขอ้มูลใส่

ใน Excel เพื่อติดตามสภาพ Stock 
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ภาพที ่4.13   ใบ Check Sheet         ภาพที ่ 4.14   เกบ็ขอ้มูลจาํนวนคมับงัต่อวนั 

  เม่ือเกบ็รวบรวมขอ้มูลของจาํนวนบตัรคมับงัแลว้ จะนาํขอ้มูลมาใส่ใน Excel เพื่อ

เขียนกราฟเสน้แสดงปริมาณ Stock ท่ีมีในระบบ เพื่อตรวจสอบปริมาณ Stock กบัจาํนวนบตัรคมับงั 

วา่มีปริมาณเท่ากนัรึไม่ หากพบวา่ปริมาณใน Stock มีมากกวา่ จาํนวนบตัรคมับงั กห็มายความวา่ ยงั

มีการผลิตมากเกินความจาํเป็นอยู ่

ตารางที ่4.4  ตาราง Excel  แสดงการเกบ็ขอ้มูลคมับงั 
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ภาพที ่4.15   การติดตาม Stock เดือนมกราคม 

  หลงัจากทาํการติดตามสภาพ Stock และนาํมาเขียนกราฟเพื่อทาํการวิเคราะห์

ขอ้มูลจะเห็นไดว้า่สามารถควบคุมปริมาณ Stock ได ้98% แต่เน่ืองจากสภาพ Stock อยูใ่นช่วงค่า 

Max Stockและยงัคงมีสภาพปัญหาเร่ืองของWork in Processท่ีทา้ยไลน์การผลิตเน่ืองจากมีจาํนวน

พาเลทไม่เพียงพอในการใชห้มุนเวียนภายในระบบดงันั้นจึงควรควบคุมปริมาณสัง่ผลิตตาม Target 

Stock เพื่อลดสินคา้คงคลงัท่ีFinish Goods Area และลดปริมาณการใชพ้าเลท 

  4.2.1.2 ควบคุมการสัง่ผลิตตามTarget Stock เพื่อลดปริมาณOver Stock และ

ปัญหาเร่ืองพาเลท 

  จากการติดตามสภาพ Stock และนาํมาเขียนกราฟ เพื่อทาํการวิเคราะห์และ

ตดัสินใจวา่ควรควบคุมปริมาณการสัง่ผลิตตาม Target Stock ซ่ึงจะทาํการจาํลองสถานการณ์

ปรับปรุงสภาพ Stock ในปัจจุบนั ท่ีมีมากเกินความจาํเป็น จากขอ้มูลท่ีนาํมาเขียนกราฟ จะเห็นไดว้า่

เกิดช่องวา่งระหวา่ง Min Stock และ Max Stock เป็นระยะเวลา 3 วนั ซ่ึงเราสามารถลดคมับงัใน

ส่วนนั้นออกจากระบบ เพื่อทาํให ้Stock ท่ีFinish Goods Areaลดลงได ้ทาํใหไ้ม่เกิดการผลิตท่ีมาก

เกินความจาํเป็น และลดปริมาณการใชพ้าเลท ทาํใหมี้พาเลทไวร้องรับกบัช้ินงาน Part อ่ืนๆได ้โดย

การใชต้ารางแผนการสัง่ผลิตคมับงั ซ่ึงจะทาํใหส้ะดวกในการเดินระบบการสัง่ผลิต ตามคมับงั 

วิธีการใชต้ารางแผนการสัง่ผลิตคมับงั ขั้นแรกจะทาํการดึงขอ้มูลจากในระบบ 

SAPท่ีเป็นขอ้มูลปริมาณ Stock รายวนั ปริมาณต่อรอบการจดัส่งสินคา้และปริมาณท่ีสัง่ผลิตต่อวนั 



58 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



59 
 
 

ซ่ึงจะตอ้งทาํการเกบ็ขอ้มูลรายวนั มาใส่ไวใ้นหนา้ท่ีใชผ้กูสูตรกบัตารางแผนการสัง่ผลิตคมับงั จาก

ขอ้มูลท่ีแสดงในแผนการสัง่ผลิตคมับงั จะทาํใหท้ราบถึงจาํนวนคมับงัท่ีสะสมไวท่ี้ตู ้Lot size Post(

ตามปริมาณช้ินงานท่ีจดัส่งใหลู้กคา้ต่อวนั) และปริมาณท่ีเหลืออยูใ่นStock 

ตารางแผนการสัง่ผลิตคมับงั เป็นเคร่ืองมือท่ีใชส้าํหรับการวางแผนสัง่ผลิตช้ินงาน

ในวนัถดัไปโดยจะทาํการสัง่ผลิตตามจาํนวนคมับงัสะสมไวท่ี้ตู ้Lot size Postดงันั้นจึงเป็นการสัง่

ผลิตจากปริมาณท่ีลูกคา้ดึงไปใชจ้ริง ทาํใหล้ดปริมาณการผลิตมากเกินความจาํเป็น 

ตารางที ่4.5  ตารางแสดงการเกบ็ขอ้มูล Stock ปริมาณท่ีจดัส่งสินคา้ต่อวนั และปริมาณท่ีสัง่ผลิต 
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4.3ผลลพัธ์ทีไ่ด้จากการดาํเนินงาน 

 4.3.1 ติดตามผล 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.17กราฟแสดงผลจาํลองสถานการณ์ของ Stock เดือนมกราคม 

จากการติดตามผลการจาํลองสถานการณ์ จะเห็นไดว้า่ 

- สามารถควบคุมปริมาณ Stock ของ Part Drum 127 ใหอ้ยูใ่นช่วง Max-Min Stock ได ้100%

โดยท่ีไม่ส่งผลกระทบกบั Line การผลิต  

- สามารถใชร้ะบบคมับงัเป็น Visual Control ในการสัง่ผลิต ตามปริมาณท่ีลูกคา้ดึงไปใชจ้ริง  

และบ่งบอกสถานะถึงความผดิปกติของสินคา้คงคลงัได ้

- ลดปริมาณสินคา้คงคลงัเหลือ 3,213 ช้ิน โดยไม่ทาํใหเ้กิดความเส่ียงในการส่งมอบ 

- สามารถลด Work in Processท่ีทา้ยไลน์การผลิต จากการลดปริมาณสินคา้คงคลงัลง 1,701 

ช้ิน และควบคุมปริมาณการใชพ้าเลททาํใหมี้พาเลทท่ีใชห้มุนเวียนเพิ่มข้ึน 27 พาเลท 
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บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการดาํเนินโครงงาน 

จากการดาํเนินการตามแผนการปฎิบติังานสามารถทาํตามแผนไดเ้ป็นอยา่งดี เร่ิมการใช้

ระบบการผลิตดึงในระหวา่งพื้นท่ีของ ACE Line และ Finish Goods to Storeซ่ึงใชร้ะบบคมับงั 

(Kanban) ในการควบคุมปริมาณ Stock และการสัง่ผลิต โดยมีการติดตามผล วิเคราะห์สภาพปัญหา 

พร้อมทั้งหาแนวทางการแกไ้ข เพื่อป้องกนัการผลิตท่ีมากเกินความจาํเป็นและลดปัญหาเร่ืองของพา

เลทไม่เพียงพอ ต่อการใชห้มุนเวียนในระบบการผลิต จากการติดตามงานพนกังานหนา้งานมีความ

เขา้ใจในระบบการผลิตแบบใหม่ และสามารถทาํงานไดอ้ยา่งไม่มีปัญหา ไม่มีความเส่ียงต่อการ

ทาํงานของ Part อ่ืนๆ 

  

 

 

 

 

 

  

  

ภาพที ่5.1กราฟแสดงสภาพ Stock Drum Brake 127ก่อนการปรับปรุง 
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ภาพที ่5.2กราฟแสดงสภาพ Stock Drum Brake 127 หลงัการปรับปรุง 

หลงัจากท่ีตั้งเป้าหมายในการควบคุมสินคา้คงคลงั และลดสินคา้คงคลงัในพื้นท่ีของ Finish 

Goods to Storeของ Part.Drum Brake 127โดยจะทาํการติดตามผล และเกบ็รวบรวมขอ้มูลก่อน -

หลงัการปรับปรุง เพื่อนาํมาเปรียบเทียบผลการใชร้ะบบดึง โดยสรุปไดด้งัน้ี 

- ลดปริมาณสินคา้คงคลงั และปริมาณการใช ้Pallet ลงไดต้ามเป้าหมาย 29% 

- ควบคุมปริมาณ Stock ของ Part Drum 127 ใหอ้ยูใ่นช่วง Max-Min Stock ได ้100% โดยท่ี

ไม่ส่งผลกระทบกบั Line การผลิต  

- ลด Work in Processท่ีทา้ยไลน์การผลิต จากการลดปริมาณสินคา้คงคลงัลง 1,701 ช้ิน และ

ควบคุมปริมาณการใชพ้าเลททาํใหมี้พาเลทท่ีใชห้มุนเวียนเพิ่มข้ึน 27 พาเลท 

- ลดปริมาณสินคา้คงคลงัจาก 3.5วนั ลดเหลือแค่ 2.5 วนั โดยท่ีไม่มีความเส่ียงจากการส่ง

มอบไม่ทนั 
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ภาพที ่5.3กราฟสรุปผลการดาํเนินงาน การลดปริมาณสินคา้คงคลงั 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่5.4กราฟสรุปผลการดาํเนินงาน การลดปริมาณการใช ้Pallet 
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5.2 ข้อเสนอแนะจากการดาํเนินงาน 

ปัจจุบนัจากการใชร้ะบบการผลิตดึง ในพื้นท่ีของ ACE Line และ Finish Goods to Store

สามารถเป็นพื้นท่ีนาํร่อง ในการ ขยายการใชร้ะบบดึง ทั้งระบบ ตั้งแต่ตน้นํ้าไปจนถึงปลายนํ้า ให้

ครอบคลุมทุก Partเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ลดปริมาณสินคา้คงคลงั ปรับเรียบระบบการสัง่

ผลิต ลดปัญหาพาเลทไม่เพียงพอ และลดปัญหา Over Stock ต่อไป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่5.5แนวทางการขยายผลการเดินระบบดึง 
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