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   REDUCE WORK IN PROCESS INVENTORY 

THESTUDY : Hitachi Chemical Automotive Products (Thailand) Co.,Ltd. 
ผูเ้ขียน   นางสาวกณัฐิกา   กิตติลิขิตกุล 
คณะวชิา                           บริหารธุรกิจ       สาขา วชิาการจดัการอุตสาหกรรม 
อาจารยท่ี์ปรึกษา  ผ.ศ. อนุวตั           เจริญสุข 
พนกังานท่ีปรึกษา คุณ ฐิติมา             มาสอน 
ช่ือบริษทั  บริษทั ฮิตาชิ เคมีคลั ออโตโมทีฟ โปรดกัส์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
ประเภทธุรกิจ  ผลิตช้ินส่วนประกอบรถยนตท่ี์ท าดว้ยพลาสติก 
 
 

บทสรุป 
   
 จากการศึกษาการท างานของแผนก PRODUCTION PLANNING ในส่วนของ ASSEMBLY 
เพื่อหาแนวทางในการลดความสูญเปล่าในกระบวนการท างานและลดการท างานท่ีเกินความจ าเป็นของ
พนกังาน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและลดตน้ทุนในกระบวนการ จากการศึกษาการท างานพบวา่มีวสัดุคง
คลงัระหวา่งการผลิตในขั้นตอนต่อไปนั้นมีปริมาณมากเกินไป และเม่ือเกิดปัญหาเหล่าน้ีข้ึนมาจะส่งผล
ให้มีพื้นท่ีจดัเก็บไม่เพียงพอ เกิดตน้ทุนในการเก็บรักษา และยงัเป็นอุปสรรคต่์อการไหลอยา่งต่อเน่ือง
ของวตัถุดิบระหวา่งกระบวนการผลิต ดงันั้นจึงตอ้งวางแผนการผลิตโดยใชค้วามตอ้งการของลูกคา้เป็น
ตวัก าหนดปริมาณในการผลิตและการใชเ้ทคนิคระบบคมับงัมาช่วยเพื่อดึงวตัถุดิบมาผลิตอยา่งพอดีตาม
ความตอ้งการ 
 จากการปรับปรุงโดยใช้ระบบคมับงัมาใช้ก าหนดปริมาณในกระบวนการ ท าให้ไม่มีสินคา้คง
คลงัระหวา่งการผลิตท่ีเกินพื้นท่ีจดัเก็บ สามารถลดขั้นตอนการเช็คสต็อกของสินคา้คงคลงัระหวา่งการ
ผลิต ซ่ึงส่งผลใหส้ามารถลดเวลาในกระบวนการจากการเช็คสตอ็กไปได ้30 นาทีต่อวนั ท าใหล้ดตน้ทุน
การเก็บรักษา ลดตน้ทุนการสั่งซ้ือ สามารถผลิตหรือส่งมอบช้ินงานให้ลูกคา้หรือกระบวนการถดัไปได้
ในจ านวนและเวลาท่ีตอ้งการ และมีสินคา้เพียงพอในการตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ 
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Summary 
 The project is to study the work methods of assembly in production planning for finding out 
the way to reduce waste of works and staff working time to increase efficiency and reduce cost. 
According to the study, there were too many Work-in-Process (WIP) Inventory that caused of lack of 
storage, increasing of carrying cost and difficulty of work in process Flow. So production planning 
should base on customer’s demand and use the Kanban system to manage material using properly. 

The improvement is given by the results of using Kanban system in this project in reduction 
of over storage capacity of work in process. The counting of work in process is reduced 30 minutes 
per day that reduces carrying cost, ordering cost, produces and deliveries production to next process 
and customers just in time. 
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กติตกิรรมประกาศ 

 
 การท่ีขา้พเจา้ไดม้าฝึกงาน ณ บริษทั ฮิตาชิ เคมีคลั ออโตโมทีฟ โปรดกัส์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
แผนก Production Planning ส่งผลให้ข้าพเจ้าได้รับความรู้และประสบการณ์ต่างๆท่ีมีค่ามากมาย  
ส าหรับการสหกิจศึกษาในคร้ังน้ีส าเร็จลงไดด้ว้ยดีจากการสนบัสนุนจากหลายฝ่าย ทั้งพนกังานท่ีปรึกษา 
คุณฐิติมา มาสอน และพนกังานท่านอ่ืนๆ ท่ีไม่ไดก้ล่าวนามทุกท่านท่ีไดใ้ห้ค  าแนะน าช่วยเหลือตลอด
ระยะเวลาในการปฏิบติัสหจิกศึกษา และโครงงานสหกิจศึกษาเร่ืองการลดสินคา้คงคลงัระหวา่งการผลิต 

และขอขอบคุณ ผ.ศ. อนุวตั เจริญสุข ผูเ้ป็นอาจารย์ท่ีปรึกษา ผูซ่ึ้งให้ค  าแนะน าในการท า
รายงานฉบบัน้ีจนเสร็จสมบูรณ์ ขอขอบคุณไว ้ณ ท่ีน้ี  
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บทที ่1 

บทน า 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 
บริษทั  ฮิตาชิ เคมีคลั ออโตโมทีฟ โปรดกัส์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
ท่ีตั้ง 500/39 หมู่ 3 นิคมอุตสาหกรรมสยามอีสเทิร์นอินดสัเตรียลพาร์ค ต าบลตาสิทธ์ิ  

       อ าเภอปลวกแดง จงัหวดัระยอง 21140  
โทรศพัท ์ 038-891397 ต่อ 225 
Website   www.hitachi-chem.co.jp 
 

 
 

ภาพที ่1.1   แผนท่ีบริษทั 



2 

 

1.2  ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ 
 
1.2.1 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ 

บริษทั บริษทั ฮิตาชิ เคมีคลั ออโตโมทีฟ โปรดกัส์ (ประเทศไทย) จ ากดั ท าการผลิตและจ าหน่าย
ช้ินส่วนยานยนต์ท่ีท าจากพลาสติก ดว้ยกรรมวิธีการฉีดข้ึนรูปและการพ่นสี เพื่อให้ไดช้ิ้นงานท่ีมี
คุณภาพตามมาตรฐานขั้นสูง อาทิ คอนโซลหน้า กันชน กระจังหน้า แผงประตู ฯลฯ และย ัง
ครอบคลุมถึงการจดัหาและออกแบบช้ินส่วนยานยนต์ต่างๆเพื่อตอบสนองทุกความตอ้งการของ
ลูกคา้ 

 
      1.2.2 กลุ่มลูกค้า 
           กลุ่มลูกคา้เป้าหมายจะเป็นอุตสาหกรรมรถยนต ์ไดแ้ก่ 

1.  Isuzu Motors Co., (Th) Ltd. 
2.  General Motors (Th) Ltd. 
3.  Auto Alliances Thailand Co., Ltd. 
4.  Nissan Motor (Thailand) e Co., Ltd. 
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      1.2.1 กลุ่มผลติภัณฑ์ 

      - Isuzu Motor 

Interior Parts 

 
 

Exterior Parts 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่1.2 กลุ่มผลิตภณัฑ ์Isuzu Motor 
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      - General Motors 
Exterior Parts 

 
 
 
      - Auto Alliances 

Exterior Parts 
 

 
 

ภาพที ่1.3 กลุ่มผลิตภณัฑ์ General Motors 
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      - Nissan 
Interior Parts 

 
 
 
 

 
Exterior Parts 

 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

ภาพที ่1.4 กลุ่มผลิตภณัฑ ์Nissan 

 



6 

 

1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
1.3.1ประวตัิบริษัท 

             บริษัท ฮิตาชิ เคมีคลั ออโตโมทีฟ โปรดักส์ (ประเทศไทย) จ ากัด ประกอบกิจการผลิต
ช้ินส่วนประกอบรถยนตท่ี์ท าดว้ยพลาสติก ไดก่้อตั้งข้ึนเม่ือ 27 ธนัวาคม 1995 โดยเงินลงทุนจดทะเบียน 
166 ลา้นบาท สัดส่วนผูถื้อหุ้น บริษทั ฮิตาชิ เคมิคลั จ  ากดั 51% และบริษทั อีซูซุ มอเตอร์ (ประเทศไทย) 
จ ากดั 49% 

       1.3.2 ลกัษณะและวธีิการประกอบการ 
             บริษทั ฮิตาชิ เคมีคลั ออโตโมทีฟ โปรดกัส์ (ประเทศไทย) จ ากดั มีการด าเนินงานในส่วนของ  
Injection , Painting , Assembly  และ Packing ส าหรับอุตสาหกรรมรถยนต์ 

       1.3.3 นโยบายของบริษัท 
             เราจะเป็นผูผ้ลิตสินคา้ดา้นวศิวกรรมพลาสติกระดบัโลก 
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       1.3.4 แผนผังองค์กร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่1.5  แผนผงัองคก์ร 
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1.3.5 แผนผงัโรงงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ภาพที ่1.6 แผนผงัโรงงาน
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   1.3.6 แผนผงัการผลติ 

 
ภาพที ่1.7 แผนผงัการผลิต 

 
1.3.7 จ านวนพนักงาน มีพนกังานทั้งหมด 615 คน แบ่งเป็น 
- ชาย จ านวน 353 คน 
- หญิง จ านวน 262 คน 
- พนกังานประจ า จ  านวน 593 คน 
- พนกังานชัว่คราว จ านวน 22 คน 
1.3.8 พืน้ทีส่ถานประกอบการ 
- พื้นท่ีทั้งหมด 51,532.4 ตารางเมตร  
- พื้นท่ีโรงงาน 11,940.2 ตารางเมตร 
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1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 
ต าแหน่ง : Production Planning 
หน้าท่ีท่ีไดรั้บมอบหมาย ช่วยปฏิบติังานภายในในส่วนของ Service Part โดยศึกษาดูงานในไลน์

การผลิต เช็คสินคา้หนา้งาน เช็คจ านวนชั้นวาง จดัหาLabel ของสินคา้ตามแผนในแต่ละวนั ออกใบเบิก

วสัดุ ออกใบค าสั่งซ้ือของลูกคา้ดว้ยระบบ MRP  บกัทึกขอ้มูลและจดัเก็บLabelท่ีไดรั้บมาใหม่ 

1.5 พนักงานทีป่รึกษาและต าแหน่งงานของพนักงานทีป่รึกษา 
นางสาว ฐิติมา มาสอน ต าแหน่ง Production Planning 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 
ตั้งแต่วนัท่ี 25 ตุลาคม 2559 ถึงวนัท่ี 28 กุมภาพนัธ์ 2560 

1.7 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของการปฏบัิติงาน 
1. เพื่อศึกษาวธีิการด าเนินการของแผนกProduction planning ในส่วนของ Assembly 
2. เพื่อลดปริมาณสินคา้คงคลงัระหวา่งรอการผลิต 
3. เพื่อลดขั้นตอนในการเช็คสตอ็กสินคา้คงคลงัระหวา่งรอการผลิต 
4. เพื่อลดเวลาในกระบวนการได ้30นาทีต่อวนั 

 

1.8 ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงาน 
1. ทราบวธีิการด าเนินการของแผนกProduction planning ในส่วนของ Assembly 
2. สามารถลดปริมาณสินคา้คงคลงัระหวา่งรอการผลิตลงได ้ 
3. สามารถลดขั้นตอนในการเช็คสตอ็กสินคา้คงคลงัระหวา่งรอการผลิต 
4. สามารถลดเวลาในกระบวนการได ้30นาทีต่อวนั 
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บทที ่2 
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 
2.1 PDCA 

เป็นวงจรท่ีพฒันามาจากวงจรท่ีคิดค้นโดย ดร. ชิวฮาร์ท วอล์ทเตอร์ ต่อมา ดร. เดมม่ิง ได้น ามา
เผยแพร่จนเป็นท่ีรู้จักและน ามาใช้กันอย่างแพร่หลาย โดยบเป็นกิจกรรมพื้นฐานในการพัฒนา
ประสิทธิภาพในการด าเนินงาน ซ่ึงประกอบด้วย 4 ขั้นตอน ได้แก่ วางแผน ปฏิบติั ตรวจสอบ และ
ปรับปรุง โดยมีการด าเนินกิจกรรมอยา่งเป็นระบบให้ครบวงจรอยา่งต่อเน่ือง หมุนเวียนไปเร่ือยๆ ส่งผล
ใหเ้กิดการด าเนินงานท่ีมีประสิทธิภาพและมีคุณภาพเพิ่มข้ึน  

PDCA คือ วงจรบริหารงานคุณภาพ ประกอบดว้ย 
      P : Plan        =     วางแผนงานจากวตัถุประสงค ์และเป้าหมายท่ีไดก้ าหนดข้ึน 

      D : Do         =     ปฏิบติัตามแผนงานท่ีไดก้ าหนดไวอ้ยา่งเป็นระบบและมีความต่อเน่ือง 

      C : Check     =     ตรวจสอบหรือประเมินผลการด าเนินงานในแต่ละขั้นตอนของแผนงานวา่มี

ปัญหาอะไรเกิดข้ึน จ าเป็นตอ้งเปล่ียนแปลงแกไ้ขเปล่ียนแปลงในขั้นตอนใด และน าผลประเมินมา

วเิคราะห์ 

       A : Action     =     ปรับปรุงแกไ้ขด าเนินการให้เหมาะสมตามผลการประเมิน 

 

2.1.1 Plan 
หมายถึง การวางแผนการด าเนินงานอย่างรอบคอบ รวมถึงการก าหนดหัวข้อท่ีต้องการ

ปรับปรุงเปล่ียนแปลง การพฒันาส่ิงใหม่ๆ การแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนจากการปฏิบติังาน อาจประกอบดว้ย 
การก าหนดเป้าหมาย หรือวตัถุประสงคข์องการด าเนินงาน Plan การจดัอนัดบัความส าคญัของเป้าหมาย 
ก าหนดการด าเนินงาน ก าหนดระยะเวลาการด าเนินงาน ก าหนดผูรั้บผิดชอบหรือผูด้  าเนินการและ
ก าหนดงบประมาณท่ีจะใช้ การเขียนแผนดงักล่าวอาจปรับเปล่ียนไดต้ามความเหมาะสมของลกัษณะ 
การด าเนินงาน การวางแผนยงัช่วยให้เราสามารถคาดการณ์ส่ิงท่ีเกิดข้ึนในอนาคต และช่วยลดความ
สูญเสียต่างๆท่ีอาจเกิดข้ึนได ้  
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 ในขั้นตอนน้ีสามารถน าเคร่ืองมือเบ้ืองตน้แห่งคุณภาพอ่ืนๆมาใชร่้วมดว้ย เช่น Flowchart , 
Why-Why Diagram , How-How Diagram , 5w2h Principles , Brandstorming ฯลฯ 

2.1.2 Do  
   การลงมือปรับปรุงเปล่ียนแปลงตามแผนท่ีไดว้างไวใ้นขั้นตอนการวางแผน โดยในขั้นตอนน้ี
ตอ้งมีการตรวจสอบในระหวา่งการปฏิบติัดว้ยวา่เป็นไปตามแผนท่ีก าหนดไวห้รือไม่ เพื่อจะไดป้รับปรุง
เปล่ียนแปลงให้เป็นไปตามแผนการท่ีไดว้างไว ้เม่ือแผนนั้นสามารถใชง้านไดผ้ลจึงจะน าไปเป็นแผนท่ี
ถือปฏิบติัต่อไป ทั้งน้ีสมาชิกกลุ่มตอ้งเขา้ใจถึงความส าคญัและประโยชน์ท่ีจะไดรั้บ ซ่ึงความส าเร็จของ
การน าแผนมาปฏิบัติต้องอาศยัการท างานร่วมกัน และการจดัการทรัพยากรท่ีจ าเป็นต้องใช้ในการ
ปฏิบติังานตามแผนนั้นๆใหเ้พียงพอ 

เทคนิคขั้นตอนการปฏิบติั 

 ท าให้ถูกต้องตั้ งแต่แรก จะได้ไม่ต้องด าเนินการแก้ไขหรือรับผลกระทบจากการกระท าท่ี
ผดิพลาด 

 ตรวจสอบทุกขั้นตอน หากพบขอ้พกพร่องใหรี้บแกไ้ข ก่อนท่ีความเสียหายจะขยายเป็นวงกวา้ง 

2.1.3 Check  
 การประเมินผลจากการปฏิบติัตามแผนท่ีวางไว ้เพื่อให้ทราบว่า ในขั้นตอนการปฏิบติังาน
เป็นไปตามวตัถุประสงคท่ี์ไดก้ าหนดไวห้รือไม่ โดยตอ้งรู้วา่จะตรวจสอบอะไรบา้งและบ่อยคร้ังแค่ไหน 
การไม่ประสบความส าเร็จตามแผนท่ีวางไวอ้าจเกิดจากสาเหตุหลายประการ เช่น การไม่ปฏิบติัตามแผน 
การเลือกใชแ้ผนท่ีไม่เหมาะสม เป็นตน้ 

 เทคนิคขั้นตอนการปฏิบติั 

 ตรวจสอบวธีิการและระยะเวลาท่ีใชใ้นการปฏิบติัจริง วา่ท าไดต้ามแผนหรือไม่ 
 ตรวจสอบผลท่ีไดว้า่เป็นไปตามเป้าหมายหรือไม่ 
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2.1.4 Action 
 เป็นการน าผลจากขั้นตอนการตรวจสอบมาด าเนินการให้เหมาะสมต่อไป โดยพิจารณาวา่ถา้ผล
ท่ีไดเ้ป็นไปตามแผนท่ีก าหนดไวก้็สามารถน าแผนนั้นมาปฏิบติัจดัท าเป็นมาตรฐานและมีการพฒันาให้
ดียิ่งข้ึนต่อไป ซ่ึงอาจท าให้สามารถบรรลุเป้าหมายท่ีวางไวไ้ดเ้ร็วข้ึน แต่ถา้หากผลท่ีไดไ้ม่เป็นไปตาม
แผนท่ีก าหนดไว ้ควรน าขอ้มูลท่ีรวบรวมไวม้าวิเคราะห์และหาทางแกไ้ข  เช่น การพิจารณาทางเลือก
อ่ืนท่ีน่าจะเป็นไปได ้ การใชค้วามพยายามใหม้ากข้ึนกวา่เดิม หรือเปล่ียนเป้าหมายใหม่ เป็นตน้  

 
 

ภาพที ่2.1 แสดงขั้นตอนในวงจร PDCA 
 

 

2.2 Muda, Mura, Muri 
เป็นค าภาษาญ่ีปุ่น Muda คือ ความสูญเปล่า Mura คือ ความไม่สม ่าเสมอ และ Muri คือ การฝืน

ท า ซ่ึงเป็นปัญหาท่ีท าให้การท างานไม่ประสบความส าเร็จ ถา้เราสามารถก าจดั 3 ส่ิงน้ีได ้เราจะสามารถ
ลดเวลาท่ีสูญเปล่าลงได ้และสามารถเพิ่มเวลาในการท างานไดม้ากข้ึน 
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 2.2.1 Muda  

Muda หรือความสูญเปล่า อาจเกิดได้หลายลักษณะ เช่น ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการรอ 
การเคล่ือนยา้ย การปรับเปล่ียน การท าใหม่ การถกเถียง เป็นตน้ ตวัอยา่งเช่น การประชุมอาจเกิดความ
สูญเปล่าได้ หากการประชุมนั้นกลายเป็นการถกเถียงกัน ท าให้เสียเวลาไปกับการประชุมท่ีไม่ได้
ขอ้สรุป หรือในการท ากิจกรรมการขาย ถา้ไม่มีการวางแผนในการจดัพื้นท่ีการไปพบลูกคา้ ก็จะเสียเวลา
ในการเดินทางและส้ินเปลืองค่าใชจ่้ายโดยไม่จ  าเป็น 

มีการแบ่งความสูญเปล่าออกเป็น 7 ประการ ซ่ึงบริษทัโตโยตา้ ผูผ้ลิตรถยนตร์ายใหญ่ไดย้ึดถือ
ปฏิบติัมาหลายสิบปีจนประสบความส าเร็จอยา่งเช่นทุกวนัน้ี ดงัน้ี 

1.ความสูญเปล่าจากการผลิตท่ีมากเกินไป (Waste of  Overproduction) 

การผลิตสินค้าในปริมาณมากเกินความจ าเป็นหรือผลิตไวล่้วงหน้าเป็นเวลานานมาจาก
แนวความคิดดั้งเดิมท่ีตอ้งการให้แต่ละกระบวนการผลิตตอ้งมีช้ินงานออกมาให้มากท่ีสุดเพื่อให้ตน้ทุน
ในการผลิตช้ินงานต่อหน่วยต ่าท่ีสุดโดยไม่ไดค้  านึงวา่การผลิตท่ีมากเกินไปนั้นเป็นการเพิ่มค่าใชจ่้ายใน
การเก็บวตัถุดิบและสินคา้ส าเร็จรูปในคลงัสินคา้ และยงัมีสินคา้ระหว่างผลิต (work in process) ท่ีมาก
ข้ึนไปด้วยซ่ึงเป็นอุปสรรค์ต่อการไหลอย่างต่อเน่ือง ดงันั้นระบบ JIT (just in time) จึงเป็นเคร่ืองมือ
ส าหรับการแกปั้ญหาดงักล่าวดว้ยการผลิตให้พอดีกบัความตอ้งการของลูกคา้ และแกปั้ญหาปริมาณของ
เสียท่ีผลิตไดม้ากจากเคร่ืองจกัรและการบริหารงานท่ีไร้ประสิทธิภาพ 

2.ความสูญเปล่าจากการรอคอย (Waste of  Waiting) 

การรอคอยเกิดจากเคร่ืองจกัรหรือพนกังานหยดุท างานเน่ืองจากตอ้งรอคอยปัจจยัการผลิต เช่น
การไหลของวตัถุดิบในกระบวนการผลิตท่ีไม่ดีพอ เคร่ืองจกัรขดัขอ้ง สายงานการผลิตไม่สมดุลหรือ
เกิดความลา้ชา้เกินไปในการผลิต (over-long production) ซ่ึงเกิดไดจ้ากระยะทางระหว่างกระบวนการ
ผลิตท่ีไกลเกิน  และการเปล่ียนรุ่นการผลิต เป็นตน้  ซ่ึงท าให้ผลิตไดไ้ม่เต็มก าลงัการผลิตและการส่ง
มอบอาจไม่ทนัตามก าหนด 

 

 

https://th.jobsdb.com/th/th/Resources/JobSeekerArticle/admin_editor23.htm?ID=2585
https://th.jobsdb.com/th/th/Resources/JobSeekerArticle/sales_editor4.htm?ID=2414
https://th.jobsdb.com/th/th/Resources/EmployerArticle/%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%9B%E0%B8%A3%E0%B8%B0%E0%B9%80%E0%B8%A1%E0%B8%B4%E0%B8%99%E0%B8%9C%E0%B8%A5?ID=3707
https://th.jobsdb.com/th/en/Resources/JobSeekerArticle/consumers-need?ID=8716
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3.ความสูญเปล่าจากการขนส่ง (Waste of  Transportation) 

การขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีท าให้วสัดุภายในโรงงานเกิดการเคล่ือนยา้ยเพื่อท าให้การผลิตด าเนิน
ไปอยา่งต่อเน่ือง การขนส่งท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มให้กบัตวัสินคา้ เช่น การเคล่ือนยา้ยของวตัถุดิบทั้งก่อน
และระหว่างกระบวนการท่ีนานเกินไป การขนถ่ายวสัดุซ ้ าซ้อน เป็นตน้ ซ่ึงอาจเกิดจากการจดัวางผงั
โรงงานท่ีไม่ดี มีการบริหารจดัการควบคุมการขนส่งท่ีไม่เหมาะสม ท าใหต้น้ทุนการขนส่งสูงข้ึน 

4.ความสูญเปล่าจากกระบวนการมากเกินไป (Waste of  Processing) 

การมีกระบวนการผลิตท่ีมากเกินความจ าเป็นหรือมีการท างานซ ้ ากนัหลายขั้นตอน ท าให้เกิด
ความล่าช้าในการผลิตจากงานท่ีไม่ไดท้  าให้เกิดมูลค่าเพิ่ม รวมถึงขั้นตอนการตรวจสอบท่ีมากเกินไป
หรือมีทุกจุดในกระบวนการ นอกจากท าให้เสียเวลาในการส่งมอบแล้ว ยงัเป็นการเพิ่มของเสียใน
โรงงานให้เพิ่มมากข้ึนดว้ย โดยสามารถแกไ้ขให้เหมาะสมไดด้ว้ยผงัสารธารแห่งคุณค่า (Value Stream 
Mapping ) ซ่ึงจะช่วยลดกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าข้ึนในโรงงานได ้

5.ความสูญเปล่าจากสินคา้คงคลงั (Waste of  Inventory)       

วตัถุดิบในการผลิต วตัถุดิบระหวา่งการผลิต และ สินคา้ส าเร็จรูป นั้นไม่ควรให้มีมากเกินความ
จ าเป็นหรือมีวตัถุดิบท่ีไม่ไดใ้ชใ้นกระบวนการเก็บอยู ่ท  าให้พื้นท่ีการท างานลดลงโดยไม่เกิดคุณค่าข้ึน
โดยเฉพาะวตัถุดิบระหว่างการผลิต (Work in process) ดังนั้ นผู ้ผลิตจึงควรวางแผนการผลิตและ
พยากรณ์จากปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ และการใชเ้ทคนิค Kanban มาช่วยเพื่อดึงวตัถุดิบมาผลิต
อยา่งพอดีตามความตอ้งการ 

6.ความสูญเปล่าจากการเคล่ีอนไหว (Waste of  Motion)       

การเคล่ือนไหวดว้ยท่าทางท่ีไม่เหมาะสมและการเคล่ือนไหวท่ีมากเกินไป เช่น การเคล่ือนยา้ย
ส่ิงของโดยไม่ใชเ้คร่ืองมือท่ีเหมาะสมกบัร่างกายของผูป้ฏิบติังาน ระยะทางในการหยบิของท่ีอยูไ่กลตวั 
และการท างานท่ีขาดมาตรฐานการท างาน ท าให้เกิดการเคล่ือนไหวท่ีไม่เหมือนกนัตลอดระยะเวลาการ
ผลิต ซ่ึงจะส่งผลให้คุณภาพของช้ินงานไม่สม ่าเสมอ เกิดของเสียจ านวนมาก และใชเ้วลาในการท างาน
มากและไม่เท่ากนัในแต่ละคร้ังของการผลิต ซ่ึงสามารถการใช ้Value Stream Mapping และ 5ส จะช่วย
ลดส่ิงเหล่าน้ีได ้
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7.การมีของเสียมากเกินไป (Waste of Defect)        

ของเสียซ่ึงเกิดจากการผลิตท่ีผิดพลาด  ท าให้เกิดความสูญเปล่าทั้งดา้นตน้ทุนและเวลา โดยของ
เสียจ านวนมากมกัเกิดจากการตรวจสอบท่ีผิดพลาด ซ่ึงจะตอ้งให้มีการตรวจสอบมากข้ึนโดยพนกังาน
หนา้งานเอง และไม่ส่งของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการของตนเองไปสู่อีกกระบวนการหน่ึง ดงันั้นเม่ือ
พบขอ้ผิดพลาดข้ึนตอ้งรีบหาสาเหตุ (Problem Solving process) และแกไ้ขให้เสร็จส้ินโดยเร็วก่อนการ
ผลิตใหม่จะเร่ิมข้ึน  

2.2.2 Mura 

Mura หรือความไม่สม ่าเสมอ งานท่ีมีความไม่สม ่าเสมอไม่วา่จะเป็นในเร่ืองปริมาณงาน วิธีการ
ท างาน หรืออารมณ์ในการท างาน ท าให้เกิดความไม่สม ่าเสมอของผลงาน ท าให้ผลงานท่ีออกมาไม่
เป็นไปตามมาตรฐาน หากในทุกส่วนงานสามารถรักษามาตรฐานของงานไวไ้ด ้ก็จะท าใหป้ระสิทธิภาพ
ของงานสูงข้ึน เช่น ในการประชุมแต่ละคร้ังไม่เคยมีผูเ้ขา้ร่วมประชุมพร้อมกนัทุกคน และในการท า
กิจกรรมการขาย พนกังานอาจมีความตั้งในท่ีไม่สม ่าเสมอ ถา้ไม่ถึงปลายเดือนก็ไม่พยายามขาย เป็นตน้ 

2.2.3 Muri 

Muri หรือการฝืนท า โดยการฝืนท าส่ิงใดๆก็ตามมกัท าให้เกิดผลกระทบบางอย่างในระยะยาว 
เช่น การท างานล่วงเวลาเป็นประจ า เป็นการฝืนร่างกายซ่ึงไม่เป็นผลดีในระยะยาว อาจท าให้ร่างกาย
อ่อนเพลีย ประสิทธิภาพในการท างานลดลง ในการประชุม หากยงัไม่มีการปรึกษาหารือท่ีมากเพียงพอ 
แต่กลบัเร่งรัดให้มีการลงมติ ก็จะไดข้อ้สรุปท่ีผิดพลาด และการขายนั้น การฝืนลดราคาเพื่อให้ไดรั้บออ
เดอร์ หรือการรับงานท่ีตอ้งส่งมอบเร็วเกินไปโดยไม่ค  านึงถึงก าลงัการผลิตท่ีสามารถท าไดก้็ไม่ส่งผล
เสียเกิดข้ึนได ้

หากเราคน้หาและก าจดั Muda ความสูญเปล่า Mura ความไม่สม ่าเสมอ และ Muri การฝืนท า ให้
หมดไปได ้งานท่ีท าก็จะส าเร็จลุล่วงดว้ยดี 

 

 

https://th.jobsdb.com/th/th
https://th.jobsdb.com/th/th/Resources/JobSeekerArticle/admin_editor8.htm?ID=2626
https://th.jobsdb.com/th/th/Resources/JobSeekerArticle/%E0%B9%80%E0%B8%A1%E0%B8%B7%E0%B9%88%E0%B8%AD%E0%B8%95%E0%B9%89%E0%B8%AD%E0%B8%87%E0%B8%97%E0%B8%B3%E0%B8%87%E0%B8%B2%E0%B8%99%E0%B8%A5%E0%B9%88%E0%B8%A7%E0%B8%87%E0%B9%80%E0%B8%A7%E0%B8%A5%E0%B8%B2?ID=8421
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ภาพที ่2.2 แสดง muda mura muri 

 

2.3 ระบบการผลติแบบทันเวลาพอดี  ( Just-in-Time  Production  Systems)  :  JIT 

การผลิตแบบ JIT คือการผลิตท่ีมีช้ินส่วนท่ีจ าเป็นในปริมาณท่ีจ าเป็นเขา้มาถึงกระบวนการผลิต 
หรือเป็นการผลิตหรือการส่งมอบส่ิงของท่ีตอ้งการ ในเวลาท่ีตอ้งการ ด้วยจ านวนท่ีตอ้งการ โดยใช้
ความต้องการของลูกค้าเป็นเคร่ืองก าหนดปริมาณการผลิตและการใช้วตัถุดิบ โดยการใช้วิธีดึง 
( Pull Method of Material Flow ) มาควบคุมวสัดุคงคลังและการผลิต  เพื่อก าจดัวตัถุดิบ วสัดุคงคลัง
ระหวา่งการผลิต และสินคา้ส าเร็จรูปท่ีไม่จ  าเป็นหรือเกินความตอ้งการออกไป 

วตัถุประสงคข์องการผลิตแบบทนัเวลาพอดี 

1. เพื่อควบคุมวสัดุคงคลงัใหอ้ยูใ่นระดบัท่ีนอ้ยท่ีสุดหรือใหเ้ท่ากบัศูนย ์( Zero inventory )   
2. เพื่อลดเวลาน าหรือระยะเวลารอคอยในกระบวนการผลิต ( Zero lead time ) 
3. เพื่อขจดัปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิต ( Zero failures ) 
4. เพื่อขจดัความสูญเปล่าในการผลิต ( Eliminate 7 Types of Waste )  ดงัต่อไปน้ี 
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- การผลิตมากเกินไป ( Overproduction )  :  ช้ินส่วนและผลิตภัณฑ์ถูกผลิตมากเกิน
ความตอ้งการ 

- การรอคอย ( Waiting )  :  วสัดุหรือขอ้มูลสารสนเทศ หยดุน่ิงไม่เคล่ือนไหวหรือติดขดั
เคล่ือนไหวไม่สะดวก 

- การขนส่ง ( Transportation )  :  มีการเคล่ือนไหวหรือมีการขนยา้ยวสัดุในระยะทางท่ี
มากเกินไป 

- กระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิภาพ ( Processing itself )  :  มีการปฏิบัติงานท่ีไม่
จ าเป็น 

- การมีวสัดุหรือสินคา้คงคลงั ( Stocks )  :  วตัถุดิบและผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูปมีเก็บไวม้าก
เกินความจ าเป็น 

- การเคล่ือนไหว ( Motion )  :  มีการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นของผูป้ฏิบติังาน 
- การผลิตของเสีย ( Making defect )  :  วสัดุและข้อมูลสารสนเทศไม่ได้มาตรฐาน  

ผลิตภณัฑไ์ม่มีคุณภาพ 

ผลกระทบจากการผลิตแบบทนัเวลาพอดี 

1. ปริมาณการผลิตขนาดเล็ก ( Small lot size )  ระบบ JIT จะพยายามควบคุมวสัดุคงคลงัให้อยู่
ในระดบัท่ีน้อยท่ีสุด โดยจะผลิตในปริมาณท่ีตอ้งการเท่านั้นเพื่อไม่ก่อให้เกิดตน้ทุนในการจดัเก็บและ
ตน้ทุนค่าเสียโอกาส 

2. ระยะเวลาการติดตั้งและเร่ิมด าเนินงานสั้น ( Short setup time )  ผลจากการลดขนาดการผลิต
ให้เล็กลง ท าให้ฝ่ายผลิตตอ้งเพิ่มความถ่ีในการจดัการข้ึน ดงันั้นผูค้วบคุมกระบวนการผลิตจึงตอ้งลด
เวลาการติดตั้งให้สั้นลง  เพื่อไม่ให้เกิดเวลาวา่งเปล่าของพนกังานและอุปกรณ์และให้เกิดประสิทธิภาพ
อยา่งเตม็ท่ี 

3. วสัดุคงคลังในระบบการผลิตลดลง ( Reduce WIP inventory ) จากความไม่แน่นอนและ
ความไม่สม ่าเสมอท่ีเกิดข้ึนระหวา่งกระบวนการผลิต ท าให้ตอ้งมีวสัดุคงคลงัส ารองเก็บไว ้ซ่ึงในระบบ 
JIT จะก าจดัวสัดุคงคลงัส ารองออกไปจากกระบวนการผลิตใหห้มด โดยใหค้นงานช่วยกนัแกไ้ขปัญหา
ความไม่สม ่าเสมอท่ีเกิดข้ึน เพื่อลดตน้ทุนจากความสูญเปล่าน้ี 
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4. สามารถควบคุมคุณภาพสินคา้ไดอ้ยา่งทัว่ถึง  ในระบบ JIT ผูป้ฏิบติังานจะเป็นผูค้วบคุมและ
ตรวจสอบคุณภาพด้วยตนเอง หากเกิดข้อพกพร่องข้ึน ก็จะแก้ไขปัญหาทนัที เรียกว่า   คุณภาพ ณ 
แหล่งก าเนิด ( Quality at the source )  

ประโยชน์ท่ีเกิดจากการผลิตแบบทนัเวลาพอดี 

1.เป็นการยกระดบัคุณภาพสินคา้ใหสู้งข้ึนและลดของเสียจากการผลิตใหน้อ้ยลง  :  เม่ือคนงาน
ผลิตช้ินส่วนเสร็จ ก็จะส่งต่อไปใหก้บัคนงานคนต่อไปทนัที  ถา้พบขอ้บกพร่องคนงานท่ีรับช้ินส่วนมา
ก็จะรีบแจง้ใหค้นงานท่ีผลิตทราบทนัทีเพื่อหาสาเหตุและแกไ้ขใหถู้กตอ้ง คุณภาพสินคา้จึงดีข้ึน  ซ่ึงต่าง
จากการผลิตคร้ังละมากๆ คนงานท่ีรับช้ินส่วนมามกัไม่สนใจขอ้บกพร่องแต่จะรีบผลิตต่อทนัทีเพราะยงั
มีช้ินส่วนท่ีตอ้งผลิตต่ออีกมากเพื่อใหท้นัต่อเวลา 

2. ตอบสนองความตอ้งการของตลาดไดเ้ร็ว  :  เน่ืองจากการผลิตมีการเตรียมการผลิตใช้เวลา
นอ้ยและสายการผลิตก็สามารถผลิตสินคา้ไดห้ลายอยา่งในเวลาเดียวกนั จึงการผลิตมีความคล่องตวัสูง 
ท าให้สินคา้ส าเร็จรูปคงคลงัเหลืออยูน่อ้ยมาก เพราะผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้  การพยากรณ์ใน
การผลิตแม่นย  าข้ึนเพราะเป็นการพยากรณ์ระยะสั้น ผูบ้ริหารไม่ตอ้งเสียเวลาในการแกไ้ขปัญหาต่างๆ
ในโรงงาน ท าใหมี้เวลาส าหรับการก าหนดนโยบาย วางแผนการตลาด และเร่ืองอ่ืนๆไดม้ากข้ึน 

3. คนงานจะมีความรับผิดชอบต่องานของตนเองและงานของส่วนรวมสูงมาก  :  ความ
รับผิดชอบต่อตนเองคือจะต้องผลิตสินค้าท่ีดี มีคุณภาพสูง ส่งต่อให้คนงานคนต่อไปโดยเปรียบ
เหมือนว่าเป็นลูกคา้ ส่วน ดา้นความรับผิดชอบต่อส่วนรวมคือคนงานทุกคนจะตอ้งช่วยกนัแกปั้ญหา 
เม่ือมีปัญหาเกิดข้ึนในการผลิต เพื่อไม่ใหก้ารผลิตหยดุชะงกัเป็นเวลานาน 
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2.4 ระบบคมับัง  ( Kanban System ) 

ระบบคัมบัง คือระบบการใช้ บัตร ป้าย หรือกระดานบันทึกสั้ น ๆ ท่ีบ่งบอกให้รู้ถึงความ
ตอ้งการวา่ใหท้  าอะไร จ านวนเท่าไร โดยคนงานท่ีอยูใ่นขั้นตอนถดัไปจะน าช้ินส่วนมาจากขั้นตอนก่อน
หน้าตน โดยทิ้งคมับงัไวโ้ดยระบุไวใ้นคมับงันั้นวา่ ตนไดน้ าช้ินส่วนไปจ านวนเท่าไร เม่ือใช้ช้ินส่วน
หมดแลว้ ก็ส่งคมับงัแผน่เดิมกลบัไปยงัขั้นตอนก่อนหนา้ตน เพื่อใหข้ั้นตอนก่อนหนา้รู้วา่จะตอ้งผลิตรุ่น
ไหนจ านวนเท่าไหร่ตามใบคมับงัท่ีไดรั้บมาเท่านั้น การใชค้มับงัน้ีคือส่วนท่ีส าคญัท่ีสุดของระบบการ
ผลิตแบบทนัเวลาพอดี เพื่อลดค่าใชจ่้าย และลดการสูญเสียท่ีเกิดจากการเก็บช้ินส่วนท่ีไม่ไดใ้ชไ้วม้าก
เกินความจ าเป็น โดยมีเกณฑส์ าหรับการด าเนินงานดงัต่อไปน้ี 

1.ในแต่ละภาชนะจะตอ้งมีบตัรอยูด่ว้ยเสมอ 
2. หน่วยงานประกอบจะเป็นผูเ้บิกจ่ายช้ินส่วนจากหน่วยผลิตโดยระบบดึง 
3. ถา้ไม่มีใบเบิกท่ีมีค าสั่งอนุมติั จะไม่มีการเคล่ือนภาชนะออกจากท่ีเก็บ 
4. ถา้ไม่มีใบเบิกท่ีมีค าสั่งอนุมติั จะไม่มีการเคล่ือนภาชนะออกจากท่ีเก็บ 
5. ช้ินส่วนท่ีดีเท่านั้นท่ีจะถูกจดัส่งและใชง้านในสายการผลิต 
6. ผลผลิตรวมจะไม่มากเกินไปกวา่ค าสั่งการผลิตท่ีไดบ้นัทึกลงใน P-card 
7. วตัถุดิบท่ีเบิกใชจ้ะตอ้งไม่มากเกินกวา่จ านวนช้ินส่วนท่ีบนัทึกลงใน C-card 
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ภาพที ่2.3 การไหลของระบบคมับงั 

ในสายการประกอบมี ช้ินส่วนท่ีใช้ในการผลิตได่แก่ ช้ินส่วน A  และช้ินส่วน B ซ่ึงผลิตโดย
กระบวนการหน้าช้ินส่วน A และช้ินส่วน B เม่ือถูกผลิตข้ึนแล้วจะเก็บไวท่ี้คลงัข้างหน่วยผลิตและ 
คมับงัสั่งผลิตจะถูกติดไวก้บัช้ินส่วนท่ีผลิตข้ึนน้ี  พนกังานขนของจากสายประกอบซ่ึงก าลงัประกอบ
ผลิตภณัฑ์ A จะไปยงัคลงัของหน่วยผลิตเพื่อเบิกถอนช้ินส่วน A เท่าท่ีจ  าเป็นโดยน าคมับงัเบิกถอนไป
ดว้ย และท่ีคลงัของช้ินส่วน A เขาจะหยิบกล่องบรรจุช้ินส่วน A ตามจ านวนของคมับงัเบิกถอน และจะ
ปลดคมับงัสั่งผลิตท่ีติดอยูก่บัช้ินส่วน A ออกจากกล่องเหล่าน้ีไวท่ี้คลงั จากนั้นเขาก็จะน ากล่องช้ินส่วน 
A ไปยงัสายประกอบพร้อมกับคมับังเบิกถอน  ในเวลาเดียวกันคัมบังสั่งผลิตท่ีโดนปลดไวท่ี้คลัง
ช้ินส่วน A ของหน่วยผลิตจะแสดงถึงจ านวนหน่วยของช้ินส่วนท่ีโดนเบิกถอนไป บตัรคมับงัเหล่าน้ีจะ
เป็นเหมือนค าสั่งผลิตให้แก่หน่วยผลิตในกระบวนการหน้า ซ่ึงช้ินส่วน A ก็จะถูกผลิตข้ึนตามจ านวน
บตัรคมับงัสั่งผลิตเท่านั้น  ตามปกติในหน่วยผลิตดงักล่าว ช้ินส่วน A และช้ินส่วน B จะถูกเบิกถอนไป
ทั้งคู่ แต่ช้ินส่วนเหล่าน้ีจะถูกผลิตข้ึนตามล าดบัของการเบิกถอนช้ินส่วน 

 

 

ฉThe McGraw-Hill Companies, Inc., 1998Irwin/McGraw-Hill
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2.5 การจัดการสินค้าคงคลงัอย่างมปีระสิทธิภาพ 

สินคา้คงคลงั คือ สินคา้ท่ีเราผลิตหรือสั่งซ้ือมาเพื่อน ามาจดัจ าหน่าย การบริหารจดัการสินคา้คง
คลงัใหมี้สินคา้คงคลงัเป็นส่ิงส าคญัในการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ โดยการมีสินคา้คงคลงัอยู่
ตลอดเวลาเม่ือลูกคา้ตอ้งการ แต่การมีสินคา้คงคลงัท าให้เกิดตน้ทุนสูงในการด าเนินการ หลายองค์กร
มองเห็นปัญหาเหล่าน้ี จึงมีการคิดหาวิธีต่างๆ เพื่อช่วยลดต้นทุนการจดัเก็บสินค้าคงคลังในระบบ 
ซพัพลายเชน (ห่วงโซ่อุปทาน) 

การจดัการสินคา้คงคลงัอยา่งมีประสิทธิภาพ เป็นการท าให้เกิดสมดุลระหวา่งสินคา้และระดบั
ความพึงพอใจของลูกคา้ โดยการมีสินคา้เพียงพอตอบสนองต่อการสั่ง ซ้ือของลูกคา้ (order fill rates) 
แต่ความเส่ียงต่างๆท่ีเกิดจากการบริหารสินคา้คงคลงั อาจเกิดไดจ้ากการเก็บสต็อกไวม้ากเกินไป และ
สินคา้ท่ีมีอยูไ่ม่ใช่สินคา้ท่ีลูกคา้ตอ้งการซ้ือจริงๆ ท าให้เกิดตน้ทุน และขาดสภาพคล่องทางการเงิน การ
บริหารจดัการสินคา้คงคลงัใหเ้กิดประสิทธิภาพในระบบซพัพลายเชน ดงัน้ี 

1. การก าจดัสินค้าท่ีไม่เคล่ือนไหวเป็นเวลามากกว่า 6 เดือน และสินค้าท่ีถูกขายออกไปช้า 
อาจจะเดือนละคร้ัง หรือ สองเดือนคร้ัง เป็นตน้ หากสามารถลดกลุ่มสินคา้เหล่าน้ีไดจ้ะเป็นการช่วยลด
ตน้ทุนในคลงัสินคา้ (warehousing) ตน้ทุนการจดัด าเนินการสินคา้ในคลงั (handling) ตน้ทุนการขนส่ง 
(transportation) เช่น สินคา้ท่ีไม่เคล่ือนไหว หรือเคล่ือนไหวช้า ท าให้เปลืองพื้นท่ีจดัเก็บ และการดูแล
สินคา้ในคลงั อีกทั้งค่าขนส่งต่อรายการเม่ือมีการสั่งซ้ือจากลูกคา้ อาจท าให้ไม่คุม้กบัการส่ง เม่ือเทียบ
สัดส่วนปริมาณสั่ง ซ้ือต่อค่าจดัส่ง 

2. การท า ABC analysis  ส าหรับสินคา้คงคลงั คือการวเิคราะห์ดูวา่ 80% ของรายไดม้าจากการ
ขายสินคา้เพียง 20% ของสินคา้รวมทั้งหมด ซ่ึงในทางกลบักนัสินคา้อีก 80% อาจท ารายไดใ้หก้บับริษทั
เพียง 20% เท่านั้น 
                  - สินคา้กลุ่ม A ถือเป็นสินคา้หลกัท่ีเคล่ือนไหวเร็ว เป็นท่ีตอ้งการของลูกคา้ โดยเราจะตอ้ง
บริหารการเก็บสินคา้ในกลุ่มน้ีใหส้มดุลกบัระยะเวลาในการสั่งซ้ือหรือผลิต จนถึงความพร้อมท่ีจะมี
สินคา้เหล่านั้นในสต็อก และจดัการระบบการเติมสตอ็กใหถ่ี้ข้ึน เพื่อระวงัวา่ สินคา้บางรายการอาจจะ
กลายเป็นสินคา้ท่ีไม่นิยมในช่วงระยะต่อมา 
                  - สินคา้กลุ่ม B ถือเป็นสินคา้ท่ีมีความนิยมระดบักลาง ควรจะจดัการระบบการเติมสต็อกให้
นอ้ยกวา่สินคา้กลุ่มแรก เพื่อไม่ใหมี้สินคา้คงคลงัมากเกินความจ าเป็น 
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                  - สินคา้กลุ่ม C เป็นสินคา้ท่ีมกัจะมีทั้งชนิดและจ านวนมากในคลงัสินคา้ เพราะเกิดจากการท่ี
สินคา้หมดความนิยมในตลาด ซ่ึงการขจดัสินคา้เหล่าน้ี มีความจ าเป็นอยา่งมากท่ีตอ้งไดรั้บความร่วมมือ
จากฝ่ายการตลาด และฝ่ายขาย เพื่อก าหนดสินคา้เหล่าน้ีวา่ จะยกเลิกการผลิตหรือสั่งซ้ือเม่ือหมดสตอ็ก 

3. การบริหารจดัการสินค้าคงคลังของผูผ้ลิต (Vendor managed inventory systems) คือการ
จดัระบบการซ้ือสินคา้โดยการท าขอ้ตกลงกบัผูผ้ลิต ท าให้ผูผ้ลิตสามารถทราบความตอ้งการของลูกคา้ 
โดยท่ีผูผ้ลิตสามารถตรวจสอบยอดขายและการจดัส่งสินคา้เพื่อเติมสต็อกให้ทนัเวลา และท่ีส าคญั เป็น
การเน้นความรับผิดชอบของต่อผูผ้ลิตและฝ่ายจดัหาวตัถุดิบ สามารถเตรียมวตัถุดิบให้เพียงพอต่อการ
ผลิตเม่ือไดรั้บรายการสั่งซ้ือ เทคนิคการท างานระหวา่งองคก์รวางแผนพยากรณ์ร่วมกนั และการเติมเต็ม
สินคา้จึงมีความส าคญัในขั้นตอนน้ี แต่การใช้วิธีการน้ี จะตอ้งมีการลงทุนในด้านระบบสารสนเทศ 
เพื่อใหร้ะบบด าเนินการอยา่งมีประสิทธิผล 

การจดัเก็บสินคา้คงคลงัท่ีถูกตอ้ง ไม่ใช่การเก็บสินคา้ทุกรายการในคลงัสินคา้ เราควรวเิคราะห์
ดูกลุ่มสินคา้ต่างๆ ว่ามีลกัษณะอย่างไร ความรวดเร็วในการหมุนเวียนในคลงัมากน้อยอย่างไร และมี
ความจ าเป็นท่ีจะตอ้งเก็บไวเ้ป็นจ านวนเท่าไหร่เม่ือเทียบกบัความตอ้งการในทอ้งตลาด โดยวิธีการทั้ง
สามน้ีเป็นวิธีการช่วยลดตน้ทุนการจดัเก็บสินคา้ท่ีเป็นประโยชน์ต่อองคก์ร ซ่ึงสามารถน ามาปฏิบติั และ
ปรับเปล่ียนให้เหมาะสมต่อธุรกิจต่างๆได ้และท าให้เกิดการวางแผนร่วมกนักบัผูผ้ลิต และลูกคา้ขายส่ง 
เพื่อท าใหร้ะบบซพัพลายเชนตน้ทางจนถึงปลายทางไดป้ระโยชน์ร่วมกนั 
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บทที ่3 
แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 
 แผนการปฏิบติังาน หมายถึง การวางแผนงานท่ีไดรั้บมอบหมายล่วงหนา้ โดยการก าหนด
วตัถุประสงค ์เป้าหมายไวล่้วงหนา้ และขั้นตอนการด าเนินงาน หมายถึง วธีิการท่ีช่วยใหง้านบรรลุ
วตัถุประสงคข์องการท างานตั้งแต่เร่ิมจนกระบวนการสุดทา้ยของการท างาน ซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี 

3.1 แผนงานการฝึกงาน 
3.2 รายละเอียดงานท่ีนกัศึกษาปฏิบติัในงานสหกิจศึกษาหรือรายละเอียดโครงงานท่ีไดรั้บ

มอบหมาย 
3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานท่ีนกัศึกษาปฏิบติังานหรือโครงงาน 

 

3.1 แผนงานการฝึกงาน 
   
ตารางที ่3.1   แผนการฝึกงาน 

หวัขอ้การปฏิบติังาน 
พฤศจิกายน’59 ธนัวาคม’59 มกราคม’60 กุมภาพนัธ์’60 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1. แนะน าเก่ียวกบัองคก์ร                 
2.ศึกษากระบวนการในการผลิต                 
3.จดัหา label ตามใบ work order                 
4.จดัท าใบ work order และใบเบิก                 
5.ตรวจนบัสต็อกงาน                 
6.บนัทึกขอ้มูลและจดัเก็บ label                 
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ตารางที ่3.2   แผนการปฏิบติังานสหกิจศึกษา 

 

หวัขอ้การปฏิบติังาน 
พฤศจิกายน’59 ธนัวาคม’59 มกราคม’60 กุมภาพนัธ์’60 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1. เรียนรู้กระบวนการท างานใน
แผนกวางแผนการผลิต 

                

2.ศึกษาการท างานในไลน์การผลิต                 
3.เลือกขอบเขตและหวัขอ้ท่ีจะ
ท าการศึกษา 

                

4.ท าการเก็บขอ้มูลสภาพปัจจุบนั
ในการท างานของกระบวนการ
ผลิต 

                

5.น าขอ้มูลท่ีไดม้าวเิคราะห์ถึง
สภาพปัญหา 

                

6.หาแนวทางการแกไ้ขปรับปรุง                 
7. เสนอแนวทางแกไ้ขปรับปรุง                 
8. ด าเนินการแกไ้ขปรับปรุงตาม
แผนท่ีวางไว ้

                

9.วเิคราะห์ผลการด าเนินงานและ
ขอ้เสนอแนะ 

                

10.จดัท ารูปเล่ม                 
11. ส่งเคา้โครงรูปเล่มใหพ้ี่เล้ียง
และอาจารยท่ี์ปรึกษาตรวจสอบ
แกไ้ข 
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3.2 รายละเอยีดงานโครงงาน 
 การปฏิบัติงานในแผนกการวางแผนการผลิตในส่วนไลน์การผลิต  GM 17 MY เป็นการ
ประกอบช้ินส่วนพลาสติกของประตูหนา้รถยนตใ์หก้บับริษทั General Motors โดยในไลน์การผลิตน้ีจะ
มีการประกอบช้ินส่วนประตูดว้ยกนัทั้งหมดจ านวน 7 รุ่น แบ่งการผลิตออกเป็นการประกอบ Main part 
และการประกอบ Finish goods โดยจะตอ้งวางแผนในการปฏิบติังานให้ทนัตามความตอ้งการของลูกคา้
ท่ีจะตอ้งส่งสินคา้ในจ านวนและรุ่นท่ีถูกตอ้งในเวลาท่ีก าหนด เราจึงตอ้งวางแผนการประกอบในส่วน
ของ Main part ให้มีปริมาณเพียงพอท่ีจะน าไปประกอบในขั้นตอนการประกอบสินคา้ส าเร็จรูป(FG) 
เพื่อใหก้ารไหลของงานไม่เกิดปัญหาและไดต้รงตามความตอ้งการของลูกคา้ 

 
3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานโครงงาน 

3.3.1 การศึกษากระบวนการผลติของโรงงาน 
 จากกการศึกษาการท างานกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนตท่ี์ท าจากพลาสติก ดว้ยกรรมวธีิการ
ฉีดข้ึนรูป การพน่สี การประกอบช้ินส่วน และการตรวจสอบคุณภาพรถส าเร็จรูป 

ภาพที ่3.1 แสดงกระบวนการผลิต 
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 -กระบวนการ Assembly ของไลน์การผลติ GM 17 MY 
 

 
ภาพที ่3.2 แสดงกระบวนการผลิตในไลน์การผลิต GM 17 MY 

  
   

3.3.2 การวเิคราะห์ปัญหาและสาเหตุของปัญหา  
 เม่ือประกอบ Main part ครบ 1 rack  (12ช้ิน)  จึงน าไปเก็บในคลงัสินคา้เพื่อรอประกอบในขั้นตอน
ต่อไป ซ่ึงในคลงัสินคา้มีพื้นท่ีส าหรับเก็บไดท้ั้งหมด 40 rack แต่ปัจจุบนั Main part ท่ีเก็บไวมี้ปริมาณเกิน
พื้นท่ีจดัเก็บ เน่ืองจากการท่ีพนกังานท่ีประกอบ Main part มีการประกอบช้ินส่วนน้ีออกมาเร่ือยๆ โดยไม่
ทราบวา่ในขั้นต่อไปคือการประกอบFG นั้นไดน้ ารุ่นไหนไปใช ้เป็นจ านวนเท่าไหร่ จึงท าให้เกิดการเก็บ
ช้ินงานระหวา่งการผลิตน้ีมากเกินไป ท าใหต้อ้งเก็บช้ินงานเกินไปในพื้นท่ีเก็บของช้ินงานอ่ืน เราจึงตอ้งลด
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การผลิตท่ีมากเกินไป โดยใชค้วามตอ้งการของลูกคา้เป็นเคร่ืองก าหนดปริมาณการผลิต โดยไม่ใหมี้สินคา้ท่ี
เกินพื้นท่ีจดัเก็บ 
 

 
 

ภาพที ่3.3 กราฟแสดงปริมาณสินคา้คงคลงัระหวา่งผลิต 
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ภาพที ่3.4 แสดงพื้นท่ีการจดัเก็บสินคา้คงคลงัระหวา่งการผลิต 

บทที ่4 
ผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
 4.1.1 การวเิคราะห์ปัญหาและวธีิการแก้ไข 
 

 
 

ภาพที ่4.1 การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 
  
 จากการวิเคราะห์ถึงปัญหาการมีสินค้าคงคลังระหว่างการผลิตมากเกินไป ซ่ึงเกิดจากการท่ี
กระบวนการผลิตไม่มีเคร่ืองมือส่ือสารในการควบคุมการไหลของงาน ท าให้การผลิตในส่วนของ  
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Main part ท่ีเป็นสถานีงานแรกผลิตสินคา้ออกมาเร่ือยๆ เน่ืองจากไม่มีการประสารงานกบัสถานีงานต่อไป
ถึงจ านวนและรุ่นท่ีน าไปใชผ้ลิตเป็นสินคา้ส าเร็จรูป จึงเกิดงานระหวา่งรอการผลิตลน้พื้นท่ีจดัเก็บ   

เราจึงใชร้ะบบคมับงัมาเป็นเคร่ืองมือส่ือสารในกระบวนการผลิต เพื่อพฒันาคุณภาพและควบคุม 
การไหลของงาน ช่วยให้การท างานมีการประสานงานท่ีดีและมีประสิทธิภาพ โดยจะควบคุมไม่ให้มีการ
การผลิตมากเกินความตอ้งการ 

 
 ในไลน์การประกอบประตู GM 17 MY มีการประกอบประตูทั้งหมด 7 รุ่น ใน 1 รุ่น จะมีขา้งซา้ย 
ละขา้งขวา โดยซา้ยกบัขวาจะแยกชั้นวาง(rack)กนัใส่ หน่ึงชั้นวางมี12ช้ิน สินคา้ทั้ง 7รุ่นไดแ้ก่ 
 
    รุ่น A ประกอบดว้ย  - WA6000003670  (ซา้ย) 
                                                   - WA6000003680  (ขวา) 
    รุ่น B ประกอบดว้ย  - WA6000003760  (ซา้ย) 
                                                   - WA6000003750  (ขวา) 
    รุ่น C ประกอบดว้ย  - WA6000003630  (ซา้ย) 
                                                   - WA6000003640  (ขวา) 
    รุ่น D ประกอบดว้ย  - WA6000003650  (ซา้ย) 
                                                   - WA6000003660  (ขวา) 
    รุ่น E ประกอบดว้ย  - WA6000003730  (ซา้ย) 
                                                   - WA6000003740  (ขวา) 
    รุ่น F ประกอบดว้ย  - WA6000003690  (ซา้ย) 
                                                   - WA6000003700  (ขวา) 
    รุ่น G ประกอบดว้ย  - WA6000003710  (ซา้ย) 
                                                   - WA6000003720  (ขวา) 
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ตารางท่ี 4.1 แสดงยอดขายของสินคา้แต่ละรุ่น ละจ านวนชั้นวางท่ีตอ้งใชใ้นแต่ละรุ่น โดยเรียงจากมาก 
ไปนอ้ย 
 

รุ่นประต ู จ านวนขาย %เฉล่ีย %สะสม จ านวนRack 

รุ่น D 4804 53.02 53.02 18 
รุ่น B 1936 21.36 74.38 8 
รุ่น C 832 9.18 83.56 4 
รุ่น A 778 8.59 92.15 4 
รุ่น G 388 4.28 96.43 2 
รุ่น F 166 1.83 98.26 2 
รุ่น G 156 1.73 100 2 
รวม 9060     40 

   
จากขอ้มูลยอดขายสินคา้ยอ้นหลงัของสินคา้แต่ละรุ่น แสดงให้เห็นว่ารุ่น D มียอดขายสูงสุด

และรุ่น G มียอกขายน้อยสุด ซ่ึงพื้นท่ีเก็บสินค้าระหว่างการผลิตมีพื้นให้เก็บได้ 40 ชั้นวาง แต่ใน
ปัจจุบนัมีสินคา้ท่ีจดัเก็บไวเ้กินพื้นท่ีประมาณ 15 ชั้นวาง เราจึงตอ้งน าขอ้มูลยอดขายมาค านวณหาวา่รุ่น
ไหนตอ้งมีจ านวนเท่าไหร่ ให้เพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้และเพียงพอในพื้นท่ีจดัเก็บทั้งหมดท่ีมี 
 จากการค านวณหาว่ารุ่นไหนจะผลิตก่ีชั้ นวาง จะได้จ  านวนท่ีต้องจดัเก็บในแต่ละรุ่นตาม 
ตาราง 4.1 เพื่อน ามาใชเ้ป็นตวัก าหนดจ านวนของใบคมับงัท่ีตอ้งใชใ้นแต่ละรุ่น 

 

 4.1.2 การจัดท าใบคัมบัง      
ระบบคัมบัง คือระบบการใช้ บัตร ป้าย หรือกระดานบันทึกสั้ น ๆ ท่ีบ่งบอกให้รู้ถึงความ

ตอ้งการวา่ใหท้  าอะไร จ านวนเท่าไร โดยคนงานท่ีอยูใ่นขั้นตอนถดัไปจะน าช้ินส่วนมาจากขั้นตอนก่อน
หน้าตน โดยทิ้งคมับงัไวโ้ดยระบุไวใ้นคมับงันั้นวา่ ตนไดน้ าช้ินส่วนไปจ านวนเท่าไร เม่ือใช้ช้ินส่วน
หมดแลว้ ก็ส่งคมับงัแผน่เดิมกลบัไปยงัขั้นตอนก่อนหนา้ตน เพื่อใหข้ั้นตอนก่อนหนา้รู้วา่จะตอ้งผลิตรุ่น
ไหนจ านวนเท่าไหร่ตามใบคมับงัท่ีไดรั้บมาเท่านั้น การใชค้มับงัน้ีคือส่วนท่ีส าคญัท่ีสุดของระบบการ
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ผลิตแบบทนัเวลาพอดี เพื่อลดค่าใชจ่้าย และลดการสูญเสียท่ีเกิดจากการเก็บช้ินส่วนท่ีไม่ไดใ้ชไ้วม้าก
เกินความจ าเป็น  
  

4.1.3 การไหลของคัมบังทีใ่ช้ในไลน์ GM 17 MY 
 

 
 

ภาพที ่4.2 การไหลของใบคมับงั 
 
 ใบคัมบังจะต้องติดอยู่กับชั้ นวางตามรุ่นท่ีก าหนดไว้  โดยจะติดกับชั้ นงานในตลอด
กระบวนการ โดยเม่ือไดรั้บค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ ทางขั้นตอนการประกอบ FG จะน าช้ินส่วนท่ีประกอบ
จากขั้นตอน Main part มาประกอบต่อตามแบบท่ีลูกคา้ตอ้งการ และเม่ือขั้นตอนการประกอบFG ใช้
ช้ินส่วน Main part จนหมดชั้นวางแล้วจะน าใบคัมบังกลับไปให้ขั้นตอนก่อนหน้าคือขั้นตอนการ
ประกอบ Main part เม่ือได้รับใบคมับงัแล้วถึงจะประกอบตามรุ่นละจ านวนของใบคมับงัท่ีได้รับมา
เท่านั้น แลว้น าไปเก็บในคลงัสินคา้แลว้น าใบคมับงันั้นติดไปดว้ย  
 
 ลกัษณะของใบคัมบัง 
 ใบคมับงัท่ีจดัท าข้ึนจะใชส้ าหรับสินคา้ 7 รุ่น แต่ละรุ่นแบ่งเป็นขา้งซา้ยและขา้งขวา  โดยใชสี้ท่ี
แตกต่างกนัในการแยกตามรุ่น จะมีขอ้มูลบอกถึง รหัสของสินคา้  รูปของสินคา้  ขา้งซ้าย ,ขวา  ส่งต่อ
ให้กบัขั้นตอนไหน ช่ือโมเดล จ านวนสินคา้ต่อ 1 ชั้นวาง สถานท่ีเก็บ เลขท่ีใบคมับงั ส่งคืนให้ขั้นตอน
ไหน และการไหลของใบคมับงั ดงัน้ี 
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ภาพที ่4.3 ใบคมับงัของรุ่น A  

 
 

BLUE BLUE

KANBAN

( NO. ) 1 / 2

กรุณาส่งคนื 
ASSY MAIN LINE FRT. ( F.1 )

FLOW KANBAN SYSTEM

MODEL 17 MY

P
A

C
K

A
G

E QUANTITY

12
KEEP Outside 

WA6000003670

ใบควบคมุงาน K/B

Panel FRT  LH  (GMI700 17MY)

Insert Vinyl Jet Black

NEXT LINE       ASSEMBLY FG

WA6000003680

ใบควบคมุงาน K/B

Panel FRT  RH  (GMI700 17MY)

Insert Vinyl Jet Black

NEXT LINE       ASSEMBLY FG

MODEL 17 MY
P

A
C

K
A

G
E QUANTITY

12
KEEP Outside 

KANBAN

( NO. ) 1 / 2

กรุณาส่งคนื 
ASSY MAIN LINE FRT. ( F.1 )

FLOW KANBAN SYSTEM
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ภาพที ่4.4 ใบคมับงัของรุ่น B 
 

BLUE BLUE

KANBAN

( NO. ) 1 / 4

กรุณาส่งคนื 
ASSY MAIN LINE FRT. ( F.1 )

FLOW KANBAN SYSTEM

17 MY

P
A

C
K

A
G

E QUANTITY

12
KEEP Outside 

WA6000003760

ใบควบคมุงาน K/B

Panel FRT  LH  (GMI700 17MY)

Insert Vinyl Dark Ash Gray

NEXT LINE       ASSEMBLY FG

MODEL

WA6000003750

ใบควบคมุงาน K/B

Panel FRT  RH  (GMI700 17MY)

Insert Vinyl Dark Ash Gray

NEXT LINE       ASSEMBLY FG

MODEL 17 MY
P

A
C

K
A

G
E QUANTITY

12
KEEP Outside 

KANBAN

( NO. ) 1 / 4

กรุณาส่งคนื 
ASSY MAIN LINE FRT. ( F.1 )

FLOW KANBAN SYSTEM
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ภาพที ่4.5 ใบคมับงัของรุ่น C 
 

BLUE BLUE

KANBAN

( NO. ) 1 / 2

กรุณาส่งคนื 
ASSY MAIN LINE FRT. ( F.1 )

FLOW KANBAN SYSTEM

17 MY
P

A
C

K
A

G
E QUANTITY

12
KEEP Outside 

WA6000003640

ใบควบคมุงาน K/B

Panel FRT  RH  (GMI700 17MY)

Insert Vinyl VDA with Stitching

NEXT LINE       ASSEMBLY FG

MODEL

KANBAN

( NO. ) 1 / 2

กรุณาส่งคนื 
ASSY MAIN LINE FRT. ( F.1 )

FLOW KANBAN SYSTEM

MODEL 17 MY

P
A

C
K

A
G

E QUANTITY

12
KEEP Outside 

WA6000003630

ใบควบคมุงาน K/B

Panel FRT  LH  (GMI700 17MY)

Insert Vinyl VDA with Stitching

NEXT LINE       ASSEMBLY FG
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ภาพที ่4.6 ใบคมับงัของรุ่น D 

 

BLUE BLUE

KANBAN

( NO. ) 1 / 9

กรุณาส่งคนื 
ASSY MAIN LINE FRT. ( F.1 )

FLOW KANBAN SYSTEM

MODEL 17 MY
P

A
C

K
A

G
E QUANTITY

12
KEEP Outside 

WA6000003650

ใบควบคมุงาน K/B

Panel FRT  RH  (GMI700 17MY)

Insert Vinyl Jet Black

NEXT LINE       ASSEMBLY FG

กรุณาส่งคนื 
ASSY MAIN LINE FRT. ( F.1 )

FLOW KANBAN SYSTEM

P
A

C
K

A
G

E QUANTITY

12
KEEP Outside 

KANBAN

( NO. ) 1 / 9

Insert Vinyl Jet Black

NEXT LINE       ASSEMBLY FG

MODEL 17 MY

WA6000003650

ใบควบคมุงาน K/B

Panel FRT  LH  (GMI700 17MY)
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ภาพที ่4.7 ใบคมับงัของรุ่น E 

 

BLUE BLUE

NEXT LINE       ASSEMBLY FG

Panel FRT  LH  (GMI700 17MY)

Insert Vinyl Shale with stitching

WA6000003730

ใบควบคมุงาน K/B

Outside 

12

P
A

C
K

A
G

E QUANTITY

MODEL 17 MY

กรุณาส่งคนื 

KANBAN

( NO. )

KANBAN

( NO. ) 1 / 1

KEEP Outside KEEP

WA6000003740

ใบควบคมุงาน K/B

Panel FRT  RH  (GMI700 17MY)

Insert Vinyl Shale with stitching

ASSY MAIN LINE FRT. ( F.1 )

FLOW KANBAN SYSTEM

NEXT LINE       ASSEMBLY FG

MODEL 17 MY
P

A
C

K
A

G
E QUANTITY

12

1 / 1

กรุณาส่งคนื 
ASSY MAIN LINE FRT. ( F.1 )

FLOW KANBAN SYSTEM
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ภาพที ่4.8 ใบคมับงัของรุ่น F 

 

BLUE BLUE

Insert Vinyl VDA

NEXT LINE       ASSEMBLY FG

WA6000003690

ใบควบคมุงาน K/B

Panel FRT  LH  (GMI700 17MY)

KEEP Outside 

KANBAN

( NO. ) 1 / 1

MODEL 17 MY

P
A

C
K

A
G

E QUANTITY

12

กรุณาส่งคนื 
ASSY MAIN LINE FRT. ( F.1 )

FLOW KANBAN SYSTEM

WA6000003700

ใบควบคมุงาน K/B

Panel FRT  RH  (GMI700 17MY)

Insert Vinyl VDA

NEXT LINE       ASSEMBLY FG

MODEL 17 MY
P

A
C

K
A

G
E QUANTITY

12
KEEP Outside 

KANBAN

( NO. ) 1 / 1

กรุณาส่งคนื 
ASSY MAIN LINE FRT. ( F.1 )

FLOW KANBAN SYSTEM
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ภาพที ่4.9 ใบคมับงัของรุ่น G 

 

BLUE BLUE

Insert Vinyl Shale

NEXT LINE       ASSEMBLY FG

WA6000003710

ใบควบคมุงาน K/B

Panel FRT  LH  (GMI700 17MY)

KEEP Outside 

KANBAN

( NO. ) 1 / 1

MODEL 17 MY

P
A

C
K

A
G

E QUANTITY

12

กรุณาส่งคนื 
ASSY MAIN LINE FRT. ( F.1 )

FLOW KANBAN SYSTEM

WA6000003720

ใบควบคมุงาน K/B

Panel FRT  RH  (GMI700 17MY)

Insert Vinyl Shale

NEXT LINE       ASSEMBLY FG

MODEL 17 MY
P

A
C

K
A

G
E QUANTITY

12
KEEP Outside 

KANBAN

( NO. ) 1 / 1

กรุณาส่งคนื 
ASSY MAIN LINE FRT. ( F.1 )

FLOW KANBAN SYSTEM
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บทที ่5  
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
 จากการศึกษากระบวนการท างานในส่วนของไลน์การประกอบประตู GM 17 MY พบว่าการ

ผลิตในส่วนของ Main part ผลิตสินคา้ออกมาเร่ือยๆ เน่ืองจากไม่ทราบวา่สถานีงานถดัไปน าช้ินส่วนรุ่น

ไหนไปใช้จ  านวนเท่าเพื่อไหร่ผลิตเป็นสินคา้ส าเร็จรูป จึงเกิดงานระหว่างรอการผลิตลน้พื้นท่ีจดัเก็บ 

เกินไปในพื้นท่ีเก็บของช้ินงานอ่ืน เราจึงตอ้งลดการผลิตท่ีมากเกินไปน้ี โดยมรวตัถุประสงคด์งัน้ี 

วตัถุประสงค์ 

1. เพื่อศึกษาวธีิการด าเนินการของแผนกProduction planning ในส่วนของ Assembly 

2. เพื่อลดปริมาณสินคา้คงคลงัระหวา่งรอการผลิต 

3. เพื่อลดขั้นตอนในการเช็คสตอ็กสินคา้คงคลงัระหวา่งรอการผลิต 

4. เพื่อลดเวลาในกระบวนการได ้30นาทีต่อวนั 

จากการก าหนดวตัถุประสงคข์า้งตน้ จึงไดด้ าเนินการแกไ้ขปัญหาโดยน าขอ้มูลปริมาณค าสั่งซ้ือ
ของลูกคา้มาวิเคราะห์เพื่อก าหนดจ านวนของชั้นวางท่ีตอ้งใชใ้นแต่ละรุ่น ซ่ึงมีดว้ยกนัทั้งหมด 7 รุ่น ใน
พื้นท่ีจ  าเก็บทั้งหมด40ชั้นวาง โดยการน าระบบคมับงัมาใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการก าหนดปริมาณการผลิต
ในกระบวนการ เพื่อช่วยลดความสูญเปล่าในกระบวนการท างานและลดการท างานท่ีเกินความจ าเป็น
ของพนกังาน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและลดตน้ทุนในกระบวนการ  

จากการด าเนินงานตามแผนท าให้ไม่มีสินค้าคงคลังระหว่างการผลิตท่ีเกินพื้นท่ีจัดเก็บ  
สามารถลดขั้นตอนการเช็คสต็อกของสินคา้คงคลงัระหว่างการผลิต ซ่ึงส่งผลให้สามารถลดเวลาใน
กระบวนการจากการเช็คสต็อกไปได ้30 นาทีต่อวนั เน่ืองจากใชใ้บคมับงัเป็นส่ือในการบอกถึงปริมาณ
สินคา้ท่ีถูกใชไ้ปจ านวนเท่าไหร่และเก็บอยูจ่  านวนเท่าไหร่ ท าให้ลดตน้ทุนการเก็บรักษา ลดตน้ทุนการ
สั่งซ้ือ สามารถผลิตหรือส่งมอบช้ินงานให้ลูกค้าหรือกระบวนการถัดไปได้ในจ านวนและเวลาท่ี
ตอ้งการ และมีสินคา้เพียงพอในการตอบสนองต่อการเปล่ียนแปลงของอุปสงคลู์กคา้ไดแ้บบวนัต่อวนั 
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ภาพที ่5.1 กราฟแสดงผลการด าเนินงาน 

 

5.2 ปัญหา และแนวทางการแก้ไขปัญหา 
 ปัญหาท่ีอาจเกิดจาการน าระบบคมับงัมาใช้เกิดไดจ้ากการท่ีพนกังานไม่ปฏิบติัตามกฎการใช้
งานของคมับงั เช่น การท่ีพนกังานผลิตเกินกวา่จ านวนคมับงัท่ีไดรั้บ ติดใบคมับงัผิดช้ินงาน ซ่ึงเกิดจาก
การขาดการตรวจสอบก่อนการติดใบคมับงั และการละเลยในการปฏิบติัตามขั้นตอน  

ซ่ึงการแกไ้ขปัญหาท่ีอาจจะเกิดข้ึนน้ีโดยผูมี้ส่วนร่วมในกระบวนการทุกส่วนตอ้งมีความเขา้ใจ
ถึงวธีิการใชง้านและผลท่ีจะไดรั้บ จะตอ้งปฏิบติัตามกฎของคมับงัอยา่งเคร่งครัด โดย 

- กระบวนการปลายทางเบิกช้ินส่วนท่ีตอ้งการจากกระบวนการตน้ทาง ไม่เบิกช้ินส่วน
โดยไม่มีคมับงัและคมับงัจะติดไปกบัช้ินงานตลอดกระบวนการ 

- กระบวนการตน้ทางผลิตเฉพาะส่ิงท่ีถูกเบิกไปเท่านั้น ไม่ผลิตเกินคมับงัท่ีไดรั้บ 
- เฉพาะผลิตภณัฑ์ท่ีไม่มีขอ้บกพร่อง 100% เท่านั้น ท่ีจะถูกส่งไปยงักระบวนการต่อไป 

เพื่อสร้างคุณภาพของแต่ละกระบวนการ 
 

 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการท าโครงการ 
 การร่วมมือกนัในแต่ละฝ่ายจะช่วยให้งานมีประสิทธิภาพและเกิดผลท่ีตามมาตามท่ีคาดหวงั 
โดยทุกฝ่ายเป็นผูรั้บผิดชอบร่วมกนั เม่ือเกิดปัญหาข้ึนในกระบวนการของตนเองควรรีบแกไ้ขทนัที ซ่ึง
จะเป็นการแกไ้ขไดอ้ยา่งทนัท่วงทีและแกไ้ขไดถึ้งสาเหตุท่ีแทจ้ริง ไม่ปล่อยให้ความพกพร่องท่ีเกิดจาก
กระบวนการของตนเองส่งไปยกัระบวนการอ่ืน 
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