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บทสรุป 
จากการศึกษากระบวนการผลิตหมอ้นอกโดยใชเ้คร่ืองมือแผนผงัสายธารคุณค่าเพื่อคน้หาจุดท่ี

มีปัญหา และน าปัญหาท่ีพบมาเรียบเรียง วิเคราะห์ดว้ย Stagnation List คน้หาแนวทางในการปรับปรุง 
ในการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต โดยผู ้วิจ ัยน าระบบการผลิตแบบดึงด้วยคัมบังมา
ประยกุตใ์ชเ้พื่อควบคุมจ านวนช้ินงานระหวา่งกระบวนการผลิตฐานยดึปลัก๊ 

จากการปรับปรุงเม่ือเปล่ียนระบบการไหลจากระบบผลกัเป็นระบบดึงดว้ยคมับงัสามารถลด
จ านวนช้ินงานระหวา่งกระบวนการผลิต (Work in process) จาก 14,100 ช้ิน เหลือ 5,000 ช้ิน ซ่ึงลดลง 
64.54% และท าใหเ้วลาน าในการผลิตจากเดิม 3 วนั ลดลงเหลือ 1 วนั 
 
 
 
 



ข 

 

Project’s name THE APPLICATION OF PULL PRODUCTION SYSTEM TO REDUCE 
THE WORK-IN-PROCESS BETWEEN PLUG ANGLE PROCESS AND 
SPOT OUTER POT PROCESS: A CASE STUDY OF FEDERAL 
ELECTRIC CORP., LTD. 

Writer  Ms. Thanantorn Withayakorn 
Faculty  Faculty of Business Administration, Industrial Management Program 
Faculty Advisor  Mr. Wuttipong Pawasarn 
Job Supervisor Mr. Chaiyawat Younghaipon 
Company’s name Federal Electric Corp., Ltd. 
Business Type  Manufacturer of Electrical Home Appliances Under the Trade-Mark of 

"SHARP" and OEM Business 
 

Summary 
 This project is to study outer pot process by using Value Stream Mapping for finding out 
problem in process, Then Stagnation list approach has been used to identify the improvement method 
to reduce waste in production. Applying a Pull production system with Kanban to control the number 
of work-in-process plug angle. 
 The  improvement show that when implementing  flow from Push production system to Pull  
production system with Kanban, results of this project  in  the  reduction of the work-in-process from 
14,100 pieces to 5,000 pieces reduce 64.54% and the lead time’s reduction from 3 days to 1 day.



ค 

 

กติตกิรรมประกาศ 
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รวมถึงขอขอบพระคุณ คุณมงคงชัยเฉลิมพล วนัชา, คุณบรรดิษฐ์ สีเสนา, คุณวีรศกัด์ิ ศรีวิชา และ
พนกังานส่วนงานการป๊ัมข้ึนรูปช้ินส่วนขนาดเล็ก ท่ีไดใ้ห้การช่วยเหลือและสนบัสนุน ให้ความร่วมมือ 
ให้ค  าแนะน าในการท างานตลอดระยะเวลาในการสหกิจศึกษาและจดัท าโครงงาน สุดทา้ยน้ี ขอกราบ
ขอบพระคุณบิดา มารดา ท่ีได้ให้การอบรมสั่งสอน ให้ก าลังใจและส่งเสริมสนับสนุนจนส าเร็จ
การศึกษา ตลอดจนครู อาจารย ์ทุกท่านท่ีได้ประสิทธ์ิประสาทวิชาความรู้จนสามารถน าความรู้มา
ประยุกตใ์ชใ้ห้เกิดประโยชน์ได ้และเพื่อนนกัศึกษาท่ีให้ความช่วยเหลือสนบัสนุนเป็นอยา่งดี ผูว้ิจยัจึง
ขอกราบขอบพระคุณ ณ ท่ีน้ีดว้ย 
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บทที ่1 

บทน า 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 
ช่ือภาษาไทย : บริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั  

ช่ือภาษาองักฤษ : Federal Electric Corp., Ltd. 

ท่ีตั้งโรงงาน : 64/1 หมู่ 4 ถนนก่ิงแกว้ ต.ราชาเทวะ อ.บางพลี จงัหวดั สมุทรปราการ 10540 ดงัภาพท่ี 1.1 

 

 

 
ภาพที ่1.1   แผนท่ีบริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั 

ท่ีมา:บริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั. 2560.แหล่งท่ีมา:http://www.fec-corp.com/th. 8 ธนัวาคม 2560 
 

http://www.fec-corp.com/th
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 1.1.1 วสัิยทัศน์ 
 เป็นผูผ้ลิตเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าชั้นน าระดบัโลก ท่ีตอบสนองทุก ๆ ความตอ้งการของลูกคา้ 

 
 1.1.2 นโยบายลีน 
 บริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั จะเป็นองคก์รท่ี Lean โดยใชร้ะบบการผลิตแบบ Lean เป็น
กลไกในการขบัเคล่ือนองค์กร โดยจะปรับปรุงคุณภาพของสินคา้ , ตน้ทุน, การส่งมอบ และเพิ่มขีด
ความสามารถสูงสุดในการบริการลูกคา้ มุ่งเนน้ท่ีการก าจดัส่ิงท่ีไม่มีคุณค่าทั้งหมดและเพิ่มมูลค่าส าหรับ
ลูกคา้อยา่งต่อเน่ือง 

 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 
        ผลิตเคร่ืองใช้ไฟฟ้าภายในครัวเรือนภายใต้เคร่ืองหมายการค้า “ชาร์ป” และธุรกิจ OEM ซ่ึง
ประกอบไปดว้ย หมอ้หุงขา้ว, เคร่ืองท าน ้ าอุ่น, กระติกน ้ าร้อน, เคร่ืองป่ันอเนกประสงค์, ตูน้ ้ า, เตารีด 
และพดัลม ดงัภาพท่ี 1.2 

 

 

 
ภาพที ่1.2   ผลิตภณัฑข์องบริษทั 

ท่ีมา : บริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั. 2560. ผลิตภณัฑข์องบริษทั แหล่งท่ีมา: http://www.fec-
corp.com/th/about_us.php?product. 8 ธนัวาคม 2560 

http://www.fec-corp.com/th/about_us.php?product
http://www.fec-corp.com/th/about_us.php?product
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1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
รูปแบบการจดัการองค์กรและการบริหารองคก์รดงัภาพท่ี 1.1 ในภาคผนวก ประกอบไปดว้ย 

ต าแหน่งสูงสุด คือ กรรมการผูจ้ดัการบริษทั ต าแหน่งรองลงมา คือ ผูจ้ดัการโรงงาน ผูจ้ดัการฝ่ายต่าง ๆ 
ดังน้ี ฝ่ายการผลิต ฝ่ายทรัพยากรมนุษย์ ฝ่ายการจดัการซัพพลายเชน ฝ่ายรับประกันคุณภาพ ฝ่าย
วิศวกรรม ฝ่ายบญัชี และฝ่ายพฒันาผลิตภณัฑ์ใหม่ซ่ึงมีแผนกออกแบบผลิตภณัฑ์ แผนกวางแผนและ
ประสานงานโครงการ แผนกวิจยัและพฒันา และแผนกวิศวกรรมผลิตภณัฑ์และวางแผนแม่พิมพ์
พลาสติกมีส่วนงานยอ่ย คือ ส่วนงานวิศวกรรมผลิตภณัฑ์ 1 ส่วนงานวิศวกรรมผลิตภณัฑ์ 2 และ ส่วน
งานวางแผนแม่พิมพพ์ลาสติก   
 รูปแบบการจดัองคก์รและการบริหารองคก์รส่วนงาน PMS ดงัภาพท่ี 1.3 ประกอบไปดว้ย 
ผูจ้ดัการแผนก PEM, DOCUMENT CONTROL, หวัหนา้ส่วนอาวุโส, หวัหนา้ส่วน และช่างเทคนิค 

 

 

 
ภาพที ่1.3   รูปแบบการจดัองคก์รและการบริหารองคก์รส่วนงาน PMS 

ท่ีมา : บริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั (2560) 
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1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 
 ต าแหน่งงาน Lean Officer หนา้ท่ีงานท่ีไดรั้บมอบหมาย คือ คน้หาจุดบกพร่องและเสนอแนะ
แนวทางการปรับปรุงใหก้บัองคก์ร 

 

1.5 พนักงานทีป่รึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 
  คุณไชยวฒัน์  ยงัใหผ้ล  ผูจ้ดัการแผนก New Product Engineering and Plastic Mold Planning  

 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 
 สหกิจศึกษาเร่ิมตั้งแต่วนัท่ี 1 พฤศจิกายน พ.ศ. 2560  ส้ินสุดวนัท่ี  28 กุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2561 รวม
ระยะเวลา 4 เดือน 

 

1.7 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 
อุตสาหกรรมในประเทศไทยปัจจุบนั มีการแข่งขนัในตลาดท่ีสูงมาก ตลาดหมอ้หุงขา้วมีอตัรา

การเติบโตเพิ่มข้ึน เป็นตลาดท่ีมีขนาดใหญ่เป็นอนัดบัสองในตลาดเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าขนาดเล็กในครัวเรือน
รองจากพดัลม ดงัภาพท่ี 1.4  แบรนดห์มอ้หุงขา้วท่ีมีส่วนแบ่งผูบ้ริโภคสูงสุด คือ ชาร์ป 62.3% ดงัภาพท่ี 
1.2 ในภาคผนวก ซ่ึงผลิตภณัฑ์หลกัของทางบริษทัเป็นหมอ้หุงขา้วมียอดขายประมาณ 2 ,500,000 ใบ/ปี 
ในระยะเวลาท่ีผ่านมาผูผ้ลิตส่วนใหญ่มกัวางแผนการผลิตมาก ๆ โดยใช้การพยากรณ์และคาดคะเน 
ส่งผลใหเ้กิดความสูญเปล่า ดงันั้นจึงมีการน าแนวความคิดการผลิตแบบลีนท่ีสอดคลอ้งกบัแนวความคิด
การผลิตแบบทนัเวลาพอดี โดยมุ่งเนน้การผลิตตามความตอ้งการท่ีแทจ้ริงของลูกคา้ เพื่อรองรับต่อการ
เปล่ียนแปลงของความตอ้งการของลูกคา้อยา่งต่อเน่ืองและสม ่าเสมอ 

จากการศึกษาการไหลกระบวนการผลิตดว้ยแผนผงัสายธารคุณค่า (VSM) พบวา่ในกระบวนการ
ผลิตช้ินส่วนฐานยึดปลั๊ก (Plug Angle) ใช้ระบบการผลิตแบบผลัก (Push System) ผลิตช้ินงานตาม
แผนการผลิต ท าใหเ้กิดช้ินงานระหวา่งกระบวนการผลิต (WIP) จ านวน 14,100 ช้ินโดยหมอ้หุงขา้วท่ีใช้
ช้ินส่วนฐานยึดปลัก๊ (Plug Angle) รุ่นน้ีมีจ  านวนประมาณ 2,000,000 ใบ/ปี ผูว้ิจยัจึงมีแนวความคิดน า
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ระบบการผลิตแบบลีน (Lean System)  โดยใช้ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) และระบบคมับงั 
(Kanban System) เขา้มาประยกุตใ์ชเ้พื่อลดจ านวนช้ินงานระหวา่งกระบวนการผลิตฐานยดึปลัก๊ 

 

 

 
ภาพที ่1.4  ตลาดหมอ้หุงขา้ว ปี 2559 

ท่ีมา : MARKETEER CONTENT 2. 2560. ตลาดหมอ้หุงขา้ว. (ออนไลน์). แหล่งท่ีมา : 
http://marketeer.co.th/archives/75958. 9 ธนัวาคม 2560 

 

1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 
เพื่อลดจ านวนช้ินงานระหวา่งกระบวนการผลิตของช้ินส่วนฐานยดึปลัก๊ (Plug Angle) 

 

1.9 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 
สามารถลดจ านวนช้ินงานระหวา่งกระบวนการผลิตของช้ินส่วนฐานยดึปลัก๊ (Plug Angle)ได ้64% 

 

http://marketeer.co.th/archives/author/marketeercontent2/
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1.10 นิยามศัพท์เฉพาะ 
ค าศพัท ์ ความหมาย 
Kanban System ระบบคมับงั 
New Product Engineering and Plastic Mold 
Planning Department: PEM 

แผนกวศิวกรรมผลิตภณัฑแ์ละวางแผนแม่พิมพ์
พลาสติก 

Plastic Mold Planning Section: PMS ส่วนงานวางแผนแม่พิมพพ์ลาสติก 
Plug Angle ฐานยดึปลัก๊ 
Pressing Medium Part: PRM ส่วนงานการป๊ัมข้ึนรูปช้ินส่วนขนาดกลาง 
Pressing Small Part: PRS ส่วนงานการป๊ัมข้ึนรูปช้ินส่วนขนาดเล็ก 
Pull Production System ระบบการผลิตแบบดึง 
Push Production System ระบบการผลิตแบบผลกั 
Work In Process: WIP ช้ินงานระหวา่งกระบวนการผลิต 



 
 

บทที ่2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 
 

2.1 ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้องกบังานศึกษา 
การศึกษาวิจัยเร่ืองการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบดึงเพื่อลดจ านวนช้ินงานระหว่าง

กระบวนการผลิตฐานยึดปลั๊กและกระบวนการยึดปลัก๊กบัหมอ้นอก กรณีศึกษา: บริษทัเฟดเดอรัล          
อีเลคตริค จ ากดั ผูว้ิจยัไดท้  าการศึกษาคน้ควา้จากเอกสารและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อน ามาเป็นแนวทาง
ประกอบการศึกษาวจิยั ดงัน้ี 

 2.1.1 ระบบการผลติดึง (Pull Production System) 
 ระบบการผลิตแบบดึง คือ ระบบท่ีผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้ท่ีเกิดข้ึนจริง ๆ ไม่ใช้เกิด
จากการพยากรณ์ เป็นระบบท่ีเร่ิมต้นจากลูกค้าดึงสินค้าจากระบบเป็นขั้นตอนแรก หลังจากนั้น
กระบวนการท่ีถูกดึงสินค้าไปจะเร่ิมต้นไปดึงช้ินงานจาก กระบวนการก่อนหน้าในเวลาท่ีต้องการ 
ปริมาณท่ีตอ้งการ   
ระบบการผลิตแบบดึงเป็นระบบแบบ 

 ท่ีตอ้งง่าย ๆ เขา้ใจง่าย ไม่ซบัซอ้น 
 พยายามหลีกเล่ียงระบบคอมพิวเตอร์ 
 ใชก้ารควบคุมดว้ยสายตา 
 ใชส้ัญญาณเป็นส่ือในการเคล่ือนยา้ย WIP หรือ วตัถุดิบ 
 คล่องตวั สามารถปรับเปล่ียนไดอ้ยา่งรวดเร็ว 
 สนบัสนุนใหเ้กิดการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองในกระบวนการผลิต 
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ภาพที ่2.1   Pull Production System 
ท่ีมา: เอกสารประกอบการอบรม Lean Master รุ่นท่ี 20  

สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น (2560) 
 

 2.1.2 ระบบคัมบัง (Kanban System) 
 คมับงั เป็นค าในภาษาญ่ีปุ่น หมายถึง ป้ายหรือสัญญาณและถูกใชเ้ป็นช่ือส าหรับการเรียก ป้าย
การควบคุมวตัถุดิบในระบบดึง ซ่ึงท่ีแทจ้ริงก็คือค าสั่งการผลิตท่ีจะเคล่ือนไปพร้อมกบัวตัถุดิบ ในทุก ๆ 
ป้ายคมับงัจะระบุช้ินส่วนหรือส่วนประกอบย่อยและยงัระบุดว้ยว่ามาจากไหนและก าลงัจะไปท่ีไหน 
ดว้ยวธีิน้ี คมับงัจึงเป็นเสมือนระบบขอ้มูลสารสนเทศท่ีจะบูรณาการใหโ้รงงานเป็นอนัหน่ึงเดียวกนั เช่ือ
ตลอดทั้งสายธารคุณค่า (Value Stream) ใหส้อดคลอ้งกบัความตอ้งการของลูกคา้ไดพ้อดี 

 ในระบบคมับงั กระบวนการตน้ทางจะผลิตเพียงเพื่อท่ีจะทดแทนส่ิงท่ีกระบวนการปลายทาง
ได้เบิกออกไปเท่านั้น พนักงานในกระบวนการหน่ึงจะไปยงักระบวนการก่อนหน้าเพื่อเบิกช้ินส่วน
เฉพาะปริมาณท่ีตอ้งการในเวลาท่ีตอ้งการเท่านั้น จุดเร่ิมตน้ในระบบการเบิกน้ีเร่ิมท่ีค าสั่งซ้ือของลูกคา้ 
ซ่ึงเรียกวา่ระบบการผลิตแบบดึง (Pull Production System)  
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 ระบบการผลิตแบบดึง มีพื้นฐานมาจากหลักการของร้านซุปเปอร์มาร์เก็ต ในร้านซุปเปอร์     
มาร์เก็ตเม่ือลูกคา้ซ้ือผลิตภณัฑ์จากชั้นวางแลว้ จะมีการเติมผลิตภณัฑ์เพื่อชดเชยผลิตภณัฑ์ท่ีลูกคา้หยิบ
ออกจากชั้นวาง เม่ือน ามาประยุกตใ์ชใ้นระบบการผลิตแบบลีน กระบวนการน้ีจะเปล่ียนการผลิตท่ีเป็น
แบบชุดขนาดใหญ่ (Large Lot) ในระบบการผลิตแบบผลกั (Push Production System) ท่ีเป็นวธีิการผลิต
ซ่ึงมีพื้นฐานมาจากการคาดการณ์ยอดขายท่ีบริษทัคาดหวงั 

 

 

 

ภาพที ่2.2   Type of Pull System 
ท่ีมา: เอกสารประกอบการอบรม Lean Master รุ่นท่ี 20  

สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น (2560) 
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1) รูปแบบของคมับงั 
 คมับงัท่ีใชใ้นการสั่งผลิตสามารถใชไ้ดห้ลากหลายวธีิในการส่งสัญญาณ 

 แสง 

 เสียง 

 พื้นท่ีท่ีแบ่งขอบเขตหรือระบุจ านวนลงในขอบเขตท่ีก าหนด 

 บตัรคมับงั 

 ใชภ้าชนะเป็นคมับงั 

 ส่ืออิเลคโทรนิค 

 Barcode  

 อินเตอร์เน็ท or Web Based  

2) ประเภทของคมับงั  

คมับงัสั่งผลิต Production Instruction Kanban 

 คมับงัในกระบวนการ In-Process Kanban 

 คมับงัส่งสัญญาณ Signal Kanban 

คมับงัหมุนเวยีน Parts Withdrawal Kanban 

 คมับงัระหวา่งกระบวนการ Inter-Process Kanban 

 คมับงัซพัพลายเออร์ Supplier Kanban 
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ภาพที ่2.3   การใชค้มับงั 
ท่ีมา: เอกสารประกอบการอบรม Lean Master รุ่นท่ี 20  

สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น (2560) 
 

 
 

ภาพที ่2.4   ตวัอยา่งระบบการผลิตแบบดึง 
ท่ีมา: เอกสารประกอบการอบรม Lean Master รุ่นท่ี 20  

สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น (2560) 
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3) ชนิดของคมับงั (สั่งดึง part) 
 1 Bin System 
 2 Bin System 
 Multi Bin System 
 Min./Max. System 
 Hybrid System     

 CONWIP System (Constant WIP) 
 Supermarket 
ก. ระบบคมับงัแบบ 1 Bin 

  แต่ละสถานีท างานมีกล่องใส่งานระหวา่งการผลิตอยู ่1 กล่อง เม่ือพนกังานท างานใน
กล่องนั้นหมดแลว้ ตอ้งหยุดรอจนกวา่สถานีท างานถดัไปดึงงานไปก่อน เม่ือสถานีท างานท่ีอยูถ่ดัไปดึง
งานไปแลว้ จึงค่อยดึงงานของสถานีท างาน ท่ีอยูก่่อนหนา้มาท าต่อไป วิธีน้ีมีความหมายเหมือนกบัการ
ส่งงานหน่ึงต่อหน่ึง 
  ระบบคมับงัแบบน้ีเหมาะกบัสภาพต่อไปน้ี  

 รอบระยะเวลาการผลิตเป็นส าคญั เช่น อายขุองผลิตภณัฑเ์ป็นตวัจ ากดัอยู ่
 ความตอ้งการผลิตภณัฑส์ัมพนัธ์กบัจ านวนการผลิตท่ีสม ่าเสมอ 
 ล าดบัการผลิตมีการเช่ือมต่อกนัอยา่งใกลชิ้ดและสมดุล 

  ขอ้เสียของระบบน้ีมีคือ 
 กระบวนการการผลิตตอ้งอยูใ่กลชิ้ดกนั 
 สถานีงานท่ีอยูด่า้นหนา้ตอ้งมีระดบัคุณภาพของงานท่ีแน่นอน 

ข. ระบบคมับงัแบบ 2 Bin 
  หนา้สถานีงานมีกล่องใส่งานอยู ่2 กล่อง คือ Active Bin คือ Bin ท่ี Operator ท างานอยู่
และ Reserve Bin คือ Bin ท่ีมารอ เม่ือพนักงานท างานในกล่อง Active Bin เสร็จ ก็ส่งสัญญาณไปยงั
สถานีงานก่อนหนา้น้ีเพื่อใหส่้งงานมาเติม ในขณะเดียวกนั จะหยบิงานจากกล่อง Reserve Bin มาท างาน
ต่อได ้โดยขณะน้ี Bin น้ีไดเ้ปล่ียนสถานะเป็น Active Bin งานใหม่ท่ีสถานีงานก่อนหนา้น้ี จะมาเติมเป็น 
Reserve Bin ก่อนท่ีงานใน Active Bin จะหมดลง โดยทั่วไปสัญญาณเตือนนั้นจะมีการบอกล าดับ
ความส าคญัเร่งด่วนของงาน เช่น การใชสี้ต่าง ๆ เพื่อบอกให้ทราบวา่สถานีงานนั้นควรสส่งานใดก่อน 
หลงั ตามความด่วน ในกรณีท่ีมีสัญญาณส่งมาพร้อมกนั 
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  ระบบน้ีใชไ้ดเ้หมาะสมกบัสภาพต่อไปน้ี 
 ปริมาณความตอ้งการสินคา้มีการเปล่ียนแปลงเล็กนอ้ย 
 กระบวนการผลิตมีการเช่ือมโยงไม่สมบูรณ์ทั้งเร่ืองปริมาณงานและระยะทาง 
 มีขอ้จ ากดัดา้นพื้นท่ีท างาน 
 ตอ้งการใหมี้งานในแต่ละกระบวนการมีจ านวนเพียงพออยูเ่สมอ 

  ขอ้เสียของระบบน้ีคือ 
 ท าใหมี้จ านวนสินคา้คงคลงัสูงมาก 
 ท าใหค้ลงัสินคา้ยอ่ยเกิดข้ึนมากมาย 

ค. ระบบคมับงัแบบ Multi Bin 
  มีความคล้ายคลึงกับระบบ 2 Bin เช่น เม่ือพนักงานมีกล่องว่างก็จะส่งสัญญาณให้ 
Operation ก่อนหน้าส่งงานมาเติมให้เต็ม แต่ละกระบวนการผลิตจะมีกล่องส าหรับใส่งานโดยระบุ
จ านวนมากท่ีสุดท่ีใหใ้ส่ เม่ือพนกังานท างานในกล่องใด ๆ เสร็จจะส่งสัญญาณเตือนให ้Operation ก่อน
หน้าส่งงานมาเติมให้เต็ม ขณะท่ีกล่องดงักล่าวถูกเติมงานให้เต็ม พนกังานสามารถท างานต่อในกล่อง
ถัดไปได้เลย การท างานในแต่ละ Operation จะเป็นแบบ First-In-First-Out (เข้าก่อนออกก่อน) เพื่อ
ความมัน่ใจวา่งานนั้นไม่เก่าจนใชง้านไม่ได ้
  ระบบน้ีใชไ้ดดี้เม่ือ 

 มีระยะทางไกล ถา้ใช้ระบบ 2-bin จะท าให้ส้ินเปลืองเวลาและไม่มีปัญหาเร่ืองท่ีวาง
 งาน 

  ขอ้เสียของระบบน้ีคือ 
 มีคลงัสินคา้ยอ่ยมากมายหลายแห่ง 
 สูญเสียพื้นท่ีในการจดัเก็บ 

ง. ระบบคมับงัแบบ Min./Max. 
  เป็นการผสมของระบบ 2 bin ซ่ึงขนาดของ bin มีขนาดต่างกนัซ่ึงขณะท่ีท างานไป 
วตัถุดิบท่ีใชจ้ะถูกเติมอีกเม่ือลดลงถึงระดบัหน่ึงท่ีก าหนดซ่ึงเป็นสัญญาณใหเ้ติมงานใหเ้ตม็ใหม่ 
 



14 
 

 
 

ภาพที ่2.5   ระบบคมับงัแบบ Min./Max 
ท่ีมา: เอกสารประกอบการอบรม Lean Master รุ่นท่ี 20  

สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น (2560) 
 

 
 

ภาพที ่2.6   ระบบคมับงัแบบ Min./Max 
ท่ีมา: เอกสารประกอบการอบรม Lean Master รุ่นท่ี 20  

สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น (2560) 
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 เป็นระบบท่ีใชไ้ดดี้เม่ือ 
 ความตอ้งการงานของลูกคา้ไม่เท่ียงตรงแน่นอน 
 ไม่มีความจ าเป็นในการจดัการเร่ือง Inventory เป็นประจ าวนัหรือทุกชัว่โมง (เช่น เป็น
ของมีมูลค่านอ้ย) 
 เป็นของท่ียากแก่การนบัจ านวนหรือบอกมูลค่า (เช่น ของเหลว, น็อต, สกูรหรือของท่ี
มีจ านวนมาก ๆ) 
 การจดัส่งท าไดค้ร้ังละมาก ๆ 

ขอ้เสียของระบบน้ีคือ 
 ไม่เหมาะท่ีจะใชถ้า้งานท่ีกองเก็บมีมูลค่ามาก 
 ตอ้งใชเ้วลานานมากในการส่งของ/วตัถุดิบ 

 ระบบคมับงัแบบ Hybrids-ระบบผสม 
 ระบบผสมเป็นระบบท่ีมีอยูม่ากมาย แต่ท่ีนิยมใชม้าก ๆ คือ 

 CONWIP (Constant WIP) System 
 Supermarket 

จ. ระบบคมับงัแบบ ระบบผสม – CONWIP 
  เป็นระบบท่ีผสมผสานระหวา่งระบบดึงและระบบผลกัโดยมีกล่องเปล่าวางไวร้ะหวา่ง
ขั้นตอนการผลิตและจะมีกล่องท่ีมีของเต็มวางอยู่ทา้ยสายการผลิต เม่ืองานท่ีเสร็จสมบูรณ์แล้วถูกดึง
ออกไปขายหน่ึงตวัก็จะเป็นสัญญาณบอก ให้ขั้นตอนการผลิตดา้นหน้าผลิตงานต่อ ซ่ึงแต่ละขั้นตอน
จะตอ้งส่งงานออกไปใหเ้ร็วท่ีสุด 
 ระบบน้ีใชไ้ดดี้กบัสถาการณ์ดงัน้ี 

 การผลิตท่ีมีการเปล่ียนแปลงอยูเ่สมอหรือสายการผลิตท่ีมีผลิตภณัฑต่์างกนัอยูด่ว้ยกนั 
 รอบเวลาการผลิตและความยืดหยุ่นของขบวนการผลิต มีความส าคัญสูงสุดและ
ขบวนการผลิตมีลกัษณะงานท่ีมี “การคอยงาน” อยูด่ว้ย 

 ขอ้เสียของระบบน้ีคือ 
 งานหลากหลายชนิดถูกผลิตในสายการผลิตเดียวกนัดงันั้นจึงมีความผนัแปร ในเร่ือง
เวลาในการปรับตั้งและปรับแต่งเคร่ืองจกัร 
 มูลค่าของสินคา้ส าเร็จรูปคงคลงัมีราคาแพง 

ฉ. ระบบคมับงัแบบ ระบบผสม – Supermarket  
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 เป็นระบบท่ีเหมาะสมกบัสายการผลิตท่ีความหลากหลายในผลิตภณัฑ์ระบบซูเปอร์มาเก็ตมี 2 
ประเภทคือ  

a) Finished Good Supermarket 
b) Work in Process Supermarket 

บริเวณท่ีก าหนดเป็นซุปเปอร์มาเก็ต 
I. Cycle Time ระหวา่งกระบวนการมีความแตกต่างกนัมาก (WIP Supermarket) 

II. ช้ินงานในแต่ละกระบวนการไหลมาบรรจบกนั (WIP Supermarket) 
III. หลงักระบวนการสุดทา้ย (F/G Supermarket) 

 
4) การค านวณหาจ านวนคมับงั 

No. of Kanban = Daily * (
 𝑂𝑟𝑑𝑒𝑟 𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒 + 𝑀𝐶𝑇 + 𝑆𝑎𝑓𝑡 𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 

𝐾𝑎𝑛𝑏𝑎𝑛 𝑆𝑖𝑧𝑒
) 

 
Daily Demand (หน่วยต่อวนั) = จ านวนความตอ้งการในแต่ละวนั เช่น 150 ช้ินต่อวนั 

Order Cycle (วนั) = รอบระยะเวลาการสั่งผลิต เช่น ทุก ๆ 10 วนั 

MCT (วนั) = Manufacturing Cycle Time = Production Lead Time (NVA) + Processing Time (VA) 

Safety Stock (วนั) = เวลาเผือ่ไวอ้นัเน่ืองมาจากความแปรปรวนของค าสั่งซ้ือของลูกคา้ (ผลการทดสอบ, 
ความตอ้งการกระชาก, เคร่ืองเสีย, การสั่งของ, ของเสีย) 

Kanban Size (หน่วยต่อภาชนะ) = ความสามารถในการบรรจุช้ินงาน 

 

2.1.3 แผนผงัสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) 
 แผนผงัสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) เป็นเคร่ืองมือท่ีมีความส าคญัในการ
เร่ิมตน้วิเคราะห์กระบวนการ โดยท าให้เขา้ใจภาพรวมของกระบวนการ (Overall Process) จากมุมมอง
ลูกคา้ โดยมุ่งแนวทางปรับปรุงการไหลของทรัพยากรและสารสนเทศ ตลอดทั้งห่วงโซ่อุปทาน ซ่ึงท าให้
สามารถระบุกิจกรรมไคเซ็นท่ีจ าเป็นส าหรับการขจดัความสูญเปล่า ดงันั้น VSM จึงเป็นแนวทางท่ีใช้
จ  าแนกกิจกรรมออกเป็น 3 ประเภท คือ กิจกรรมท่ีเพิ่มมูลค่า (Value Added: VA) เป็นการเปล่ียนแปลง
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รูปร่าง หรือสร้างมูลค่าเพิ่มให้กบัวตัถุดิบ ผลิตภณัฑ์ในกระบวนการ จนน าไปสู่ผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูป 
กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่าแต่จ าเป็น (Necessary but Non Value Added: NNVA) เป็นความสูญเปล่าแต่อาจ
จ าเป็นตอ้งยอมให้เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต และกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่า (Non Value Added: NVA) 
ถือเป็นความสูญเปล่าและจ าเป็นตอ้งก าจดัออกไป 

ขั้นตอนการจดัท าแผนผงัสายธารคุณค่า  

ขั้นตอนท่ี 1 ความตอ้งการของลูกคา้ (Customer Requirement) คือ การเขา้ใจถึงความตอ้งการของลูกคา้
อยา่งแทจ้ริง แลว้ตอบสนองความตอ้งการนั้นไดอ้ยา่งถูกตอ้งจนท าใหลู้กคา้มีความพึงพอใจ 

ขั้นตอนท่ี 2 กลุ่มผลิตภณัฑ ์(Product Family) เป็นการเลือกกลุ่มผลิตภณัฑท่ี์มีขั้นตอนผลิตท่ีเหมือนกนั 

ขั้นตอนท่ี 3 เขียนแผนภาพสถานการณ์ปัจจุบัน (Current State Drawing) เป็นการวาดแผนภาพ
กระบวนการผลิตท่ีแสดงทั้งการไหลของวตัถุดิบและการไหลของขอ้มูล เพื่อท าใหม้องเห็นถึงความสูญ
เปล่าต่าง ๆ ท่ีซ่อนอยู่และหาทางก าจดัออกไป ซ่ึงจะแบ่งเป็นการวาดแผนภาพภายนอก (External 
Mapping) และการวาดแผนภาพภายใน (Internal Mapping) 

 การวาดแผนภาพภายนอก เป็นการวาดแผนภาพท่ีแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งองคก์รกบัผูจ้ดัส่ง 
และกบัลูกคา้ โดยมีขั้นตอนดงัน้ี 

 1) วาดภาพสัญลกัษณ์แทนโรงงาน (Factory) และกล่องใส่ขอ้มูล (Data Box) ลงในมุมบนขวา
ของแผนภาพแทนการแสดงถึงลูกคา้ (Customer) แลว้กรอกขอ้มูลลงในกล่องใส่ขอ้มูล เช่น จ านวนท่ี
ตอ้งการต่อวนั ความถ่ีของการจดัส่ง จ านวนท่ีขนส่งแต่ละคร้ัง หรือขอ้มูลรายละเอียดอ่ืน ๆ 

 2) วาดภาพสัญลกัษณ์แทนโรงงาน และกล่องใส่ขอ้มูลลงในมุมบนซ้ายของแผนภาพแทนการ
แสดงถึงผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ (Supplier) แลว้กรอกขอ้มูลลงในกล่องใส่ขอ้มูล 

 3) การเช่ือมระหวา่งลูกคา้กบัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ โดยใชส้ัญลกัษณ์การไหลของขอ้มูล (Information 
Flow) คือ ลูกศรหยกั ๆ นอกจากน้ียงัสามารถกรอกขอ้มูลท่ีเก่ียวกบัการไหลของขอ้มูล เช่น ความถ่ีการ
ไหลของขอ้มูลลงในกล่องใส่รายละเอียดใตลู้กศร 
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 การวาดแผนภาพภายใน เป็นการวาดแผนภาพท่ีแสดงถึงกิจกรรมในกระบวนการผลิตทั้งหมด 
โดยการวาดตอ้งเร่ิมท่ีกระบวนการหลงัสุดยอ้นกลบัไปขา้งหนา้ คือ จากฝ่ายขนส่ง (Shipping) ยอ้นกลบั
ไปจนถึงการรับวตัถุดิบจากผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ ซ่ึงมีขั้นตอนดงัต่อไปน้ีคือ 

 1) เร่ิมท่ีแผนกขนส่ง โดยใชส้ัญลกัษณ์รถบรรทุก (Truck) และบนัทึกขอ้มูลความถ่ีการจดัส่งไว้
ภายใน 

 2) ย้อนกลับไปในกระบวนการผลิตตั้ งแต่ขั้นตอนสุดท้ายจนเร่ิมต้น โดยใช้สัญลักษณ์
กระบวนการผลิต (Manufacturing Process) แทนการผลิตในแต่ละขั้นและมีกล่องใส่ขอ้มูลอยูภ่ายใต ้ถา้
ในระหว่างกระบวนการมีการเก็บรักษาของ ใช้สัญลกัษณ์การคงคลงัสินคา้ (Inventory) แสดงไวใ้น
แผนภาพดว้ย 

 3) กรอกขอ้มูลลงในกล่องใส่ขอ้มูลอยา่งครบถว้น 

 4) เติมสัญลกัษณ์การไหลของวตัถุดิบจากกระบวนการหน่ึงไปอีกกระบวนการหน่ึงใหส้มบูรณ์   

 5) วาดสัญลกัษณ์ของบรรทุก (Truck) แสดงการขนส่งจากผูจ้ดัส่งวตัถุดิบมาท่ีกระบวนการผลิต
ขั้นแรก 

 6) เช่ือมระบบควบคุมการผลิต (Production Control System) เขา้กบักระบวนการผลิตแต่ละ
กระบวนการ 

 7) เขียนเส้นแสดงเวลา (Time Line) ลงใตก้ระบวนการและท่ีมีการคงคลงัทุกแห่ง แลว้แสดง
เวลาน า (Lead Time) และเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต 

ขั้นตอนท่ี 4 การวิเคราะห์แผนภาพ (Analysis Map) โดยใชห้ลกัการก าจดัความสูญเปล่าออกจากระบบ 
เพื่อให้ได้กระบวนการผลิตใหม่ท่ีมีประสิทธิภาพดีข้ึนกว่า เดิม ซ่ึงความสูญเปล่าท่ีอยู่ภายใน
กระบวนการผลิตและการไหลนั้น แผนภาพ VSM สามารถแสดงใหเ้ห็นไดคื้อ  

 1) การผลิตมากเกินไป (Overproduction) แสดงโดยสัญลักษณ์การเก็บสินค้าคงคลังใน
กระบวนการผลิตขั้นสุดท้าย เม่ือเทียบกับจ านวนความต้องการของลูกค้าจะท าให้ทราบจ านวน
ผลิตภณัฑท่ี์ผลิตเกิน  
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 2) ของคงคลงั (Inventory) แสดงโดยสัญลกัษณ์รูปสามเหล่ียมและมีเวลาท่ีใชใ้นการเก็บรักษา  

 3) การขนส่ง (Transportation) แสดงโดยรูปรถบรรทุก เกิดข้ึนในส่วนของพื้นท่ีเก็บรักษา
ของคงคลงั และในระหวา่งกระบวนการผลิต  

 4) กระบวนการผลิตท่ีไม่เหมาะสม (Inappropriate Processing) สังเกตไดจ้ากกระบวนการต่าง ๆ 
ในแผนภาพ เช่น ผงัโรงงานไม่เหมาะสมท าใหเ้กิดการเคล่ือนยา้ยไป-มา  

 5) ของเสีย (Defect หรือ Rework) สังเกตขอ้มูลในกล่องขอ้มูลหรือการมีของคงคลงัเน่ืองจาก
รอซ่อม 

  6) การรอคอยและการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ าเป็น (Waiting และ Motion) สังเกตจากเวลาท่ีใช้ในแต่
ละกระบวนการวา่ใชเ้วลามากจนผดิปกติหรือไม่ 

ขั้นตอนท่ี 5 การเขียนแผนภาพสถานการณ์อนาคต (Future State Drawing) เป็นการวาดแผนภาพ
กระบวนการผลิตใหม่ท่ีถูกปรับปรุง โดยการก าจดัความสูญเปล่าต่าง ๆ ออกไป  

ขั้นตอนท่ี 6 การน าไปใช้งาน ( Implementation) เ ม่ือสังเกตได้ว่าค่าท่ีแสดงถึงประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิต เช่น ค่าเวลาน า รอบเวลาการผลิต ท่ีได้จากแผนภาพกระบวนการในสถานการณ์
อนาคตมีค่าท่ีแสดงวา่ประสิทธิภาพดีข้ึนจากกระบวนการเดิม ก็สามารถน ากระบวนการใหม่ไปใช้ใน
กระบวนการผลิตจริงได ้แต่ถา้หากพบวา่ยงัสามารถก าจดัความสูญเปล่าในจุดใดไดอี้ก ก็สามารถท าให้
แผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณ์อนาคตนั้ นเปล่ียนเป็นแผนภาพกระบวนการผลิตใน
สถานการณ์ปัจจุบนั แลว้ด าเนินการซ ้ าตามขั้นตอนท่ี 4 ไดต่้อไป  

 

2.2 งานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 
สิทธิพร พิมพส์กุล (2552) ไดท้  าศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตตามแนวความคิดของ

การผลิตแบบลีน กรณีศึกษา โรงงานป๊ัมข้ึนรูปช้ินส่วนโลหะ มีจุดประสงค์เพื่อลดความสูญเปล่าท่ี
เก่ียวเน่ืองจากการผลิตและเพื่อให้การปรับปรุงกระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน โดยเลือกใช้
เคร่ืองมือตามแนวความคิดของการผลิตแบบลีนโดยมีเคร่ืองมือหลกั ๆ ดงัน้ี เช่น การควบคุมดว้ยสายตา 
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การควบคุมพื้นท่ีปฏิบติังาน การเคล่ือนท่ีของช้ินงานอยา่งต่อเน่ือง การก าหนดงานมาตรฐาน และระบบ
การผลิตแบบดึง จากการประยุกตใ์ชเ้คร่ืองมือดงักล่าวส่งผลให้โรงงานสามารถลดเวลาน า (Lead Time) 
ลงได้ 38.46% ลดรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ลงได้ 31.44% และลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนใน
สายการผลิต G6A 

สุรีย์รัตน์ พงศ์กิตติทตั และคณะ (2555) ท าการศึกษาเร่ืองการปรับปรุงประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิตช้ินส่วนอุปกรณ์ส าหรับเคร่ืองปรับอากาศภายในรถยนต ์มีเป้าหมายเพื่อลดความสูญ
เปล่าในการผลิต ดว้ยการวเิคราะห์กระบวนการผลิตดว้ยแผนผงัสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping) 
และท าการปรับปรุงพฒันาด้วยการไคเซ็น (Kaizen) บนพื้นฐานระบบลีน (Lean System) เพื่อน าไปสู่
การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการลดต้นทุน ซ่ึงจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตท าให้งาน
ระหว่างผลิตลดลง (Work In Process) 60.21% ลดพื้นท่ีในการท างานได้ (Area) 7.27% ลดเวลาน าใน
การผลิตได ้(Process Lead-time) 50.39% เวลาน าของสินคา้ลดลง (Stock Lead-time) 57.45% ลดเวลาน า
ด้านข้อมูลได้ (Information Lead-time) 37% และประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตเพิ่ม ข้ึน 
(Production Efficiency) 14.31% ซ่ึงท าใหผ้ลผลิตเพิ่มข้ึน (Productivity) 22.23%  

มณฑา อินทรปรีชา (2555) ท าการศึกษาเร่ืองการประยุกต์ใช้เทคนิคลีนในการลดเวลาน าของ
กระบวนการผลิตช้ินส่วนอิเลคทรอนิกส์ ในผลิตภณัฑ์กลุ่มเคร่ืองเสียงของบริษทัตวัอยา่ง มีเวลาน าใน
การผลิตอยูท่ี่ 1.88 วนั หรือ 45.12 ชัว่โมง โดยน าเอาเทคนิคดา้นลีนมาใชใ้นการแกไ้ขปัญหาระยะเวลา
น าในการผลิตท่ียาวนาน ด าเนินงานตาม PDCA เทคนิคลีนหลกั ๆ ท่ีน ามาใชไ้ดแ้ก่ การจดัการผลิตแบบ
ดึง โดยการใชร้ะบบคมับงั การจดัการคลงัสินคา้แบบซุปเปอร์มาร์เก็ต และระบบ 2 Bin ในการเติมเต็ม
วตัถุดิบในกระบวนการผลิต ตลอดจนการจดัการกบักระบวนการท่ีเป็นคอขวดของกระบวนการ เช่น 
การปรับปรุงผงัการผลิต การจดัสมดุลสายการผลิต หลงัจากการปรับปรุงกระบวนการ ท าให้เวลาน าใน
การผลิตลดลงเหลือ 0.51 วนั หรือ 12.20 ชัว่โมง สามารถเพิ่มก าลงัการผลิตไดสู้งข้ึน 7% ปริมาณงานรอ
ระหวา่งท าลดลง 72.9% และสามารถลดปริมาณสินคา้คงคลงัลงได ้ส่งผลต่อตน้ทุนท่ีลดลง ในส่วนของ
จ านวนคนท่ีเหมาะสมกบัการผลิตจากเดิมใชค้นทั้งหมด 27 คน หลงัจากปรับสมดุลสายการผลิตสามารถ
ก าหนดจ านวนคนท่ีเหมาะสมใหเ้หลือ 19 คน ท าใหป้ระสิทธิภาพกระบวนการผลิตเพิ่มขั้นเป็น 92% คิด
เป็นเงินท่ีประหยดัไดร้วม 1,301760 บาทต่อปี 

ประวทิย ์ถาวร และคณะ (2556) ท าการศึกษาเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยใชแ้นวคิด
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การผลิตแบบโตโยต้า ร่วมกับแนวคิดซิกซ์ ซิกม่า กรณีศึกษา : การผลิตเพลารถยนต์ งานวิจัยน้ีมี
จุดประสงค์เพื่อน าเสนอวิธีการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของสายการประกอบเพลารถยนต์ โดยน า
จุดเด่นของแนวคิดการผลิตแบบโตโยตา้ ท่ีมุ่งเนน้ในการก าจดัความสูญเปล่าและกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่า 
ตลอดจนท าให้กระบวนการผลิตด าเนินไดอ้ยา่งต่อเน่ือง โดยอาศยัหลกัการผลิตแบบไหลทีละช้ิน และ
การควบคุมการผลิตดว้ยระบบคมับงัซ่ึงช่วยในการควบคุมปริมาณช้ินงานระหว่างท า มาประยุกต์ใช้
ร่วมกบัจุดเด่นของซิกซ์ซิกม่า ท่ีมุ่งเน้นในการวิเคราะห์ขอ้มูลดว้ยหลกัทางสถิติ ลดความผนัแปรและ
ปรับปรุงผลลพัธ์ของกระบวนการ ซ่ึงหลงัการปรับปรุง ท าให้โรงงานกรณีศึกษา มีเวลาน าในการผลิต
ลดลง 34% เหลือเพียง 7.35 ชัว่โมง ช้ินงานระหว่างท าลดลง 55% และค่าเฉล่ียประสิทธิภาพการผลิต
เพิ่มข้ึนเป็น 91.3% บรรลุตามเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้

นิวฒัน์ เดชอ าไพ และคณะ (2557) ไดท้  าการวิจยัเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต
ชุดชั้นในสตรีโดยประยุกต์ใช้แนวคิดการผลิตแบบลีน มีวตัถุประสงค์เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิต 
ก าจดัความสูญเปล่าและเพิ่มประสิทธิภาพการด าเนินงานของบริษทั วาโกก้บินทร์บุรี จ  ากดัซ่ึงประสบ
ปัญหาผลผลิตไม่เป็นไปตามเป้าหมาย จ าเป็นตอ้งมีการปรับกลยุทธ์การผลิต จึงไดท้ดลองน าระบบการ
ผลิตแบบลีน มาประยุกตใ์ชก้บัหน่วยเยบ็ ผลจากการปรับปรุง พบวา่สามารถเพิ่มประสิทธิภาพของทีม
เย็บ BA1 และ BA2 ข้ึนได้ 15.63% และ 18.15% มีจ  านวนผลผลิตเฉล่ียนต่อวนั เพิ่มข้ึน 17.13% และ 
20.00% มีเวลาน าการผลิตลดลง 16.00% และ 19.23% ตามล าดบั 

V M Nistane และคณะ (2013) ไดท้  าการควบคุมสินคา้คงคลงั Bearing พบว่า Bearing รุ่น JC 
8037 Cylindrical มีอตัราช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตเพิ่มข้ึน 10 – 15% โดยน าระบบคมับงัเขา้มา
ช่วยท าให้สามารถลดช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตของ JC 8037 Outer Ring ของ Cylindrical 
variety ลงได ้15% JC 8037 Inner Ring ของ Cylindrical variety ลดได ้12% JC 8038/33B ของ Bearings 
ลดได ้32%  
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ตารางที ่2.1   ตารางสรุปงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

ช่ือผู้แต่ง งานวจัิย ปี รายละเอยีด เคร่ืองมือ
ทีน่่าสนใจ 

สิทธิพร 
พิมพส์กุล 

การปรับปรุง
ประสิทธิภาพการ
ผลิต กรณีศึกษา 
โรงงานป๊ัมข้ึนรูป
ช้ินส่วนโลหะ 

2552 น า เค ร่ืองมือตามแนวคิดของลีนมา
ประยุกต์ใช้สามารถลดเวลาน า (Lead 
Time) ลงได้ 38.46% ลดรอบเวลาการ
ผลิต (Cycle Time) ลงได้ 31.44% และ
ล ด ค ว า ม สู ญ เ ป ล่ า ท่ี เ กิ ด ข้ึ น ใ น
สายการผลิต G6A 

Pull 
System 

สุรียรั์ตน์ 
พงศกิ์ตติทตั 

และคณะ 

การปรับปรุง
ประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิต
ช้ินส่วนอุปกรณ์

ส าหรับ
เคร่ืองปรับอากาศ
ภายในรถยนต ์

2555 น า เทค นิคการผ ลิตแบบลีน เข้า ไป
ปรับปรุงระบบการผลิต ท าให้งาน
ระหว่างผลิตลดลง 60.21% ลดพื้นท่ีใน
การท างานได้ 7.27% ลดเวลาน าในการ
ผลิต 50.39% เวลาน าของสินค้าลดลง 
57.45% ลดเวลาน าด้านข้อมูลได้ 37% 
และประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต
เพิ่มข้ึน 14.31% ซ่ึงท าให้ผลผลิตเพิ่มข้ึน 
22.23%  

Lean 

VSM  

Kaizen 

 

มณฑา 
อินทรปรีชา 

การประยกุตใ์ช้
เทคนิคลีนในการ
ลดเวลาน าของ
กระบวนการผลิต

ช้ินส่วน
อิเลคทรอนิกส์ ใน
ผลิตภณัฑก์ลุ่ม 

2555 น าเอาเทคนิคดา้นลีนมาใช้ในการแกไ้ข
ปัญหาระยะ เ วลาน า ในการผ ลิต ท่ี
ย า ว น า น  ห ลั ง จ า ก ก า ร ป รั บ ป รุ ง
กระบวนการ ท าให้เวลาน าในการผลิต
ลดลงเหลือ 0.51 วนั หรือ 12.20 ชัว่โมง 
ปริมาณงานรอระหว่างท าลดลง 72.9% 
หลงัจากปรับสมดุลสายการผลิตสามารถ 

VSM 

Kanban 
System 

Flow 
Process 
Chart 
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ตารางที ่2.1   ตารางสรุปงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง (ต่อ) 
 

ช่ือผู้แต่ง งานวจัิย ปี รายละเอยีด เคร่ืองมือ
ทีน่่าสนใจ 

 เคร่ืองเสียง  ก าหนดจ านวนคนท่ีเหมาะสมให้เหลือ 
19 คน ท าให้ประสิทธิภาพกระบวนการ
ผลิต เพิ่ มขั้ น เ ป็น  92% คิด เ ป็น เ งิน ท่ี
ประหยดัไดร้วม 1,301760 บาทต่อปี 

 

ประวทิย ์
ถาวร 

และคณะ 

การเพิ่ม
ประสิทธิภาพการ
ผลิตโดยใชแ้นวคิด
การผลิตแบบโต
โยตา้ ร่วมกบั

แนวคิดซิกซ์ ซิกม่า 

2556 น าแนวคิดการผลิตแบบโตโยต้ามา
ประยุกต์ใช้ร่วมกับซิกซ์ซิกม่า ซ่ึงหลงั
การปรับปรุง ท าให้มีเวลาน าในการผลิต
ลดลง  34% เห ลือ เพี ยง  7.35 ชั่วโมง 
ช้ินงานระหว่างท าลดลง  55% และ
ค่าเฉล่ียประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มข้ึน
เป็น 91.3%  

Kanban 
System 

นิวฒัน์ เดช
อ าไพ 

และคณะ 

การเพิ่ม
ประสิทธิภาพ

กระบวนการผลิต
ชุดชั้นในสตรีโดย
ประยกุตใ์ชแ้นวคิด
การผลิตแบบลีน 

2557 ปรับกลยุทธ์การผลิตและน าเคร่ืองมือ
ตามแนวคิดลีนมาประยุกต์ใช้พบว่า
สามารถเพิ่มประสิทธิภาพของทีมเย็บ
BA1 และ  BA2 ข้ึ นได้  15.63% และ 
18.15% มีจ  านวนผลผลิตเฉล่ียนต่อวนั 
เพิ่มข้ึน 17.13% และ 20.00% มีเวลาน า
การผลิตลดลง 16.00% และ  19.23% 
ตามล าดบั 

VSM 

Kanban 
System 

ระบบดึง 
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ตารางที ่2.1   ตารางสรุปงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง (ต่อ) 
 

ช่ือผู้แต่ง งานวจัิย ปี รายละเอยีด เคร่ืองมือ
ทีน่่าสนใจ 

V M Nistane 
และคณะ 

INVENTORY 
CONTROL BY 

TOYOTA 
PRODUCTION 

SYSTEM 
KANBAN 

METHODOLOGY
—A CASE 

STUDY 

2013 Bearing รุ่น JC 8037 Cylindrical มีอตัรา
ช้ินงานระหวา่งกระบวนการผลิตเพิ่มข้ึน
จึงน าระบบคมับงัเขา้มาช่วยลดช้ินงาน

ระหวา่งกระบวนการผลิตลง 

Kanban 

 



 
 

บทที ่3 

แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 
 

 โครงงานสหกิจศึกษา เร่ืองการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบดึงเพื่อลดจ านวนช้ินงานระหวา่ง
กระบวนการผลิตฐานยดึปลัก๊และกระบวนการยดึปลัก๊กบัหมอ้นอก กรณีศึกษา: บริษทัเฟดเดอรัล  
อีเลคตริค จ ากดั ทั้งน้ีมีขั้นตอนในการศึกษาดงัรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 

3.1 แผนงานปฏิบติังาน 
3.2 รายละเอียดโครงงาน 
3.3 ขั้นตอนการด าเนินงาน 
 

3.1 แผนงานปฏบิัติงาน 

 การศึกษาและจดัท าโครงงานสหกิจศึกษาในหวัขอ้การประยุกตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบดึง
เพื่อลดจ านวนช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตฐานยึดปลัก๊และกระบวนการยึดปลัก๊กบัหม้อนอก 
กรณีศึกษา: บริษทัเฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั ไดจ้ดัท าแผนและระยะเวลาด าเนินงาน ดงัตารางท่ี 3.1 ใน
ภาคผนวก 
 จากตารางท่ี 3.1 ในภาคผนวก แผนงานปฏิบติังาน มีการน า PDCA มาใชใ้นการปฏิบติังาน 
โดยมีรายละเอียดในการปฏิบติังานดงัน้ี 
- Plan (P) การวางแผนในขั้นตอนท่ี 1, 2 และ 3 คือ การศึกษาภาพรวมกระบวนการผลิตหม้อนอก 
วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา และ ศึกษาล าดบัขั้นตอนและวิธีการท างานของพนกังานในกระบวนการ
ผลิตฐานยึดปลัก๊ มีระยะเวลาในการวางแผนและปฏิบติังานในสัปดาห์ท่ี 1 ของเดือนพฤศจิกายน 2560 
จนถึงสัปดาห์ท่ี 1 ของเดือนธนัวาคม 2560  
- Do (D) การลงมือท าในขั้นตอนท่ี 4 คือ การด าเนินการแก้ไขปัญหาโดยใช้ระบบดึงด้วยคัมบัง มี
ระยะเวลาในการวางแผนและปฏิบติังานในสัปดาห์ท่ี 2 ของเดือนธนัวาคม 2560 จนถึงสัปดาห์ท่ี 3 ของ
เดือนมกราคม 2561 
- Check (C) การตรวจสอบในขั้นตอนท่ี 5 คือ การติดตามผลการด าเนินงาน มีระยะเวลาในการวางแผน
และปฏิบติังานในสัปดาห์ท่ี 2 ของเดือนมกราคม 2561 จนถึงสัปดาห์ท่ี 1 ของเดือนกุมภาพนัธ์ 2561 
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- Action (A) การปรับปรุงแก้ไข โดยด าเนินการปรับปรุงแก้ไขปัญหา สรุปผลการด าเนินงานและ
ขอ้เสนอแนะ มีระยะเวลาในการวางแผนและปฏิบติังาน ในสัปดาห์ท่ี 3 ของเดือนมกราคม 2561 จนถึง
สัปดาห์ท่ี 4 ของเดือนกุมภาพนัธ์ 2561 
 

3.2 รายละเอยีดงานทีนั่กศึกษาปฏบิัติในงานสหกจิศึกษา หรือรายละเอยีดโครงงานที่
มอบหมาย 

 3.2.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
      โมเดลท่ีท าการปรับปรุงนั้นจะท าการปรับปรุงในกระบวนการผลิตฐานยึดปลั๊ก โดยท่ีมี
รายละเอียดดงัน้ี 

1) พนกังานดูแลเคร่ือง Spot Plug Angle จ  านวน 1 คน 
2) เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการประกอบจ านวน 1 เคร่ืองไดแ้ก่  

2.1) Spot Plug Angle   
 

 3.2.2 การสร้างเคร่ืองมือทีใ่ช้ในโครงงาน 

จากการศึกษาสภาพปัจจุบนัของบริษทั ฝ่ายผลิตมีการผลิตตามแผนงานการผลิต ท าให้เกิด
ช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต ส่งผลท าให้เกิดตน้ทุนในการเก็บรักษาช้ินงานระหวา่งกระบวนการ
ผลิต พื้นท่ีจดัเก็บช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต และสภาพการท างานในบางส่วนยงัไม่สะดวกต่อ
การท างาน ดงันั้นจึงจ าเป็นตอ้งมีการลดจ านวนช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตฐานยึดปลัก๊ โดยน า
ระบบการผลิตแบบดึงซ่ึงผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้ในกระบวนการถดัไปเขา้มาประยุกต์ใชใ้น
การปรับปรุงกระบวนการผลิตฐานยดึปลัก๊ 

 

 3.2.3 การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
1) ศึกษาภาพรวมกระบวนการผลิตหม้อนอก (Outer Pot) รุ่น KSH-218 จาก Current  

VSM หาจุดท่ีมีปัญหา พบว่าจุดท่ีมีจ านวนช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตมากมีอยู่
ดว้ยกนั 2 จุด คือ กระบวนการผลิตฐานยดึปลัก๊ (Plug Angle) และ กระบวนการลา้ง  

2) เรียบเรียงปัญหาท่ีพบพร้อมทั้งแสดงวธีิในการแกไ้ขปัญหาดว้ย Stagnation List  
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3) ศึกษาล าดบัขั้นตอนและวิธีการท างานของพนักงานในกระบวนการผลิตฐานยึดปลัก๊ 
เพื่อเขา้ใจการท างานของพนกังาน 

4) ค านวณจ านวนบัตรคมับงัแบบ Kanban by Kanban เพื่อหาจ านวนช้ินงานระหว่าง
กระบวนการผลิตขา้งเคร่ือง Spot Plug Angle   

5) น าระบบการผลิตแบบดึงด้วยคัมบังมาประยุกต์ใช้กับพื้นท่ีจริง โดยมีการสอน
วธีิการใชง้านและกฎการใชง้านบตัรคมับงัใหก้บัพนกังานท่ีดูแลเคร่ืองจกัร 

6) ติดตามผลการด าเนินงาน เพื่อให้ทราบปัญหาระหว่างด าเนินงานและหาแนวทาง
ปรับปรุงแกไ้ขต่อไป 
  

3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงานหรือโครงงาน 
 การศึกษาและจดัท าโครงงานสหกิจศึกษา ไดจ้ดัท าขั้นตอนการด าเนินงานและเคร่ืองมือท่ีน ามา
ประยกุตใ์ชใ้นการท าโครงงาน มีรายละเอียดแสดงดงัภาพท่ี 3.1  

- ขั้นตอนท่ี 1 การศึกษาภาพรวมกระบวนการผลิตหมอ้นอก (Outer Pot) รุ่น KSH-218 เคร่ืองมือท่ีใช ้คือ 
Current Value Stream Mapping (VSM) 
- ขั้นตอนท่ี 2 วเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา เคร่ืองมือท่ีใช ้คือ Stagnation List  
- ขั้นตอนท่ี 3 การศึกษาล าดบัขั้นตอนและวิธีการท างานของพนกังานในกระบวนการผลิตฐานยึดปลัก๊ 
เคร่ืองมือท่ีใช ้คือ Flow Process Chart 
- ขั้นตอนท่ี 4 ด าเนินการแกไ้ขปัญหาโดยใชร้ะบบดึงดว้ยคมับงั เคร่ืองมือท่ีใช ้คือ Kanban System 
- ขั้นตอนท่ี 5 ติดตามผลการด าเนินงาน เคร่ืองมือท่ีใช ้คือ Check Sheet 
- ขั้นตอนท่ี 6 ด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขปัญหา เคร่ืองมือท่ีใช ้คือ OPL (One Point Lesson) 
- ขั้นตอนท่ี 7 สรุปผลการด าเนินงานและข้อเสนอแนะ เคร่ืองมือท่ีใช้ คือ Graph, Improved Value 
Stream Mapping (VSM) 
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Process                                               Tools 

 

                 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.1   ขั้นตอนในการศึกษากระบวนการผลิตฐานยดึปลัก๊ (Plug Angle)

ศึกษาภาพรวมกระบวนการผลิตหมอ้นอก Current Value Stream Mapping (VSM) 

Stagnation List 

 Flow Process Chart 

Kanban System 

Check Sheet 

 

ศึกษาล าดบัขั้นตอนและวธีิการท างานของ

พนกังานในกระบวนการผลิตฐานยดึปลัก๊ 

วเิคราะห์หาสาเหตุของปัญาหา 

ติดตามผลการด าเนินงาน 

 

ด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขปัญหา 

 

OPL (One Point Lesson) 

สรุปผลการด าเนินงานและขอ้เสนอแนะ Graph, Improved Value Stream 

Mapping (VSM) 
 

ด าเนินการแกไ้ขปัญหาโดยใชร้ะบบดึง

ดว้ยคมับงั 



 
 

บทที ่4 
ผลการด าเนินงาน  การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ 

 
4.1 ขั้นตอนการด าเนินงานและผลจากการด าเนินงาน 

 4.1.1 ศึกษาภาพรวมกระบวนการผลติหม้อนอก 

 เก็บขอ้มูลขั้นตอนกระบวนการผลิตหมอ้นอก (Outer Pot) รุ่น KSH-218 ตั้งแต่ตดัแผ่นเหล็ก
หมอ้นอก จนถึงจดัส่งเขา้ Store น ามาจดัท าแผนผงัสายธารคุณค่า (VSM) ดงัภาพท่ี 4.1 ในภาคผนวก  
 ผลการด าเนินงาน พบวา่ จุดท่ีมีจ  านวนช้ินงานระหวา่งกระบวนการผลิตมากมีอยูด่ว้ยกนั 2 จุด 
คือ กระบวนการผลิตฐานยดึปลัก๊ (Plug Angle) และ กระบวนการลา้ง  
 

 4.1.2 วเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 

 ซ่ึงเม่ือวเิคราะห์ผา่น Stagnation List  กระบวนการผลิตฐานยึดปลัก๊ ใชร้ะบบการผลิตแบบผลกั 

ผลิตช้ินงานตามแผนการผลิต ท าให้มีการผลิตท่ีมากเกินไป ไม่มีการก าหนดค่า Max, Min ท่ีเป็น

มาตรฐานท าให้กระบวนการก่อนหนา้ผลกัให้กระบวนการถดัไป เกิดช้ินงานระหวา่งกระบวนการผลิต 

(Work-In-Process: WIP) ก่อนและหลงักระบวนการ ในส่วนของกระบวนการลา้ง จดัเก็บหมอ้นอกเยอะ 

เน่ืองจาก มีการใช้กระบวนการร่วมกนัหลายรุ่น และก าลงัการผลิตของกระบวนการลา้งและพ่นสีซ่ึง

เป็นกระบวนการถดัไป มีความสามารถการผลิตต่างกนั ท าใหต้อ้งท าการผลิตเป็น Lot ใหญ่ ช้ินงานไหล

ไม่สะดวก ก าลงัการผลิตของกระบวนการลา้ง 881 ใบ/ชัว่โมง และกระบวนการพน่สี 642 ใบ/ชัว่โมงซ่ึง

มีความแตกต่างกัน 239 ใบ/ชั่วโมง ดงัตารางท่ี 4.1 แต่ระยะเวลาในการท าโครงงานสหกิจศึกษาไม่

เพียงพอต่อการการด าเนินงานในกระบวนการลา้ง  

 ผูว้ิจ ัยได้เลือกด าเนินงานในกระบวนการผลิตฐานยึดปลั๊ก เน่ืองจากระยะเวลาในการท า
โครงงานสหกิจศึกษาเพียงพอต่อการด าเนินงาน โดยมีแนวคิดน าระบบการผลิตแบบดึงดว้ยคมับงัเขา้มา
ประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการผลิตฐานยดึปลัก๊ 
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ตารางที ่4.1   Stagnation List เรียบเรียงปัญหาท่ีพบ    

 

 
 

 4.1.3 ศึกษาล าดับขั้นตอนและวธีิการท างานของพนักงานในกระบวนการผลติฐานยดึปลัก๊ 

 ศึกษากระบวนการผลิตฐานยึดปลัก๊ ตั้งแต่ขั้นตอนการตดัแผ่นเหล็กหมอ้นอก (Blank Outer 
Pot) น า Scrap มาตดัแผน่เหล็กฐานยึดปลัก๊ (Blank Plug Angle)  เช่ือมแผน่เหล็กเขา้ดว้ยกนั (Spot Plug 
Angle) จนถึงจดัเก็บไวข้า้งเคร่ือง โดยใชแ้ผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Charts)  
 ผลการด าเนินงาน พบวา่ กระบวนการผลิตฐานยดึปลัก๊ประกอบดว้ย 13 ขั้นตอน ดงัตารางท่ี 4.2 

1) ตดัแผน่เหล็กหมอ้นอก 
2) รอ Scrap เตม็ถงั 
3) ยา้ยถงั Scrap หมอ้นอกไปยงัหนา้ Store 1 
4) ถงั Scrap จดัเก็บหนา้ Store 1 
5) ยา้ยถงั Scrap ไปยงัเคร่ืองตดัแผน่ Plug Angle 
6) ตดัแผน่เหล็ก Plug Angle 
7) รอแผน่ Plug Angle ครบตามจ านวนท่ีก าหนดไว ้
8) ตรวจสอบความถูกตอ้งของช้ินงาน 
9) ยา้ยกระบะแผน่ Plug Angle ไปยงัเคร่ือง Spot 
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10) Spot แผน่ Plug Angle 
11) รอ Plug Angle ครบตามจ านวนท่ีก าหนดไว ้
12) ตรวจสอบความถูกตอ้งของช้ินงาน 
13) จดัเก็บ Plug Angle ไวข้า้งเคร่ือง Spot 

 

ตารางที ่4.2   Flow Process Chart กระบวนการผลิตฐานยดึปลัก๊ 

 

 
 

  4.1.4 ด าเนินการแก้ไขปัญหาโดยใช้ระบบดึงด้วยคัมบัง 

 ในการด าเนินการแก้ไขปัญหาโดยใช้ระบบดึงด้วยคัมบัง ได้จัดท าแผนและระยะเวลา
ด าเนินงาน ดงัตารางท่ี 4.3 
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 ตารางที ่4.3   ตารางแผนงานปฏิบติังาน 

 

 
   
 จากตารางท่ี 4.3 แผนการปฏิบติังาน โดยมีรายละเอียดในการปฏิบติัดงัต่อไปน้ี 

1) ค านวณจ านวนบตัรคมับงั มีระยะเวลาในการวางแผนและปฏิบติังานในสัปดาห์ท่ี 2 จนถึง
สัปดาห์ท่ี 4 ของเดือนธนัวาคม 2560 

2) ด าเนินการใชร้ะบบดึงดว้ยคมับงั มีระยะเวลาในการวางแผนและปฏิบติังานในสัปดาห์ท่ี 1 
จนถึงสัปดาห์ท่ี 3 ของเดือนมกราคม 2561 

3) ติดตามผลการด าเนินงาน มีระยะเวลาในการวางแผนและปฏิบติังานในสัปดาห์ท่ี 2 ของ
เดือนมกราคม 2561 จนถึงสัปดาห์ท่ี 1 ของเดือนกุมภาพนัธ์ 2561 

4) ด าเนินการปรับปรุงแกไ้ข มีระยะเวลาในการวางแผนและปฏิบติังานในสัปดาห์ท่ี 3 ของ
เดือนมกราคม 2561 จนถึงสัปดาห์ท่ี 2 ของเดือนกุมภาพนัธ์ 2561 

 
  4.1.4.1 การค านวณคมับงัแบบ Kanban by Kanban  
  การผลิตแบบคมับงัต่อคมับงั เน่ืองจากเคร่ือง Spot Plug Angle ไม่มี Change Over เป็น
เคร่ืองผลิตช้ินส่วนเดียว คือ Plug Angle และการผลิตแบบคมับงัต่อคมับงั สามารถสะทอ้นความเร็วของ
การดึงช้ินงานไปใชง้านของกระบวนการถดัไปไดดี้ท่ีสุด เม่ือมีการดึงช้ินงานใด ๆ ออกไป ขอ้มูลของ
ช้ินงานนั้น ๆ ก็จะถูกส่งไป เพื่อสั่งผลิตตามล าดบัทนัที ซ่ึงการค านวณเป็นดงัตารางท่ี 4.4 และ 4.5 
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ตารางที ่4.4   ตารางขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัการค านวณคมับงั 

 

 
 

ตารางที ่4.5   ตารางการค านวณคมับงัต่อคมับงั 
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 ผลการด าเนินงาน จากการค านวณคมับงัต่อคมับงั ในกระบวนการผลิตฐานยดึปลัก๊ ตอ้งมี
ช้ินงานระหวา่งกระบวนการผลิตวางไวข้า้งเคร่ือง Spot Plug Angle จ านวน 5 ลงั หรือ 5,000 ช้ิน 
 
  4.1.4.2 วธีิการใชง้านบตัรคมับงั 
  - กฎการใชง้านบตัรคมับงั เม่ือบตัรคมับงัหลุด 1 ใบ ตอ้งท าการสั่งผลิตทนัที  
  - บตัรคมับงั (สีน ้าเงิน) ใชแ้ลกเปล่ียนระหวา่งกระบวนการ Spot Plug Angle กบั Spot 
Outer Pot ดงัภาพท่ี 4.1 
 

 
 

ภาพที ่4.1   ตวัอยา่งบตัรคมับงั 

 
  จากภาพท่ี 4.1 ตวัอยา่งบตัรคมับงั มีรายละเอียดในบตัรดงัน้ี  

1) ประเภทของคมับงั 
2) จ านวนใบคมับงั 
3) ช่ือช้ินส่วน 
4) จ านวนช้ินงานต่อลงั 
5) พื้นท่ีจดัเก็บ 
6) รหสัช้ินงานเดิม 
7) รหสัช้ินงาน SAP 
8) รูปภาพช้ินงาน  
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  4.1.4.3 การด าเนินการใชร้ะบบการผลิตแบบดึงดว้ยคมับงั 
1) เม่ือพนกังานจาก PRM มาดึงช้ินงาน Plug Angle ไปใช ้โดยสามารถดึงไปใชง้านไดไ้ม่

เกินตามจ านวนท่ีค านวณบตัรคมับงัไว ้จากนั้นตอ้งปลดบตัรคมับงั (สีน ้ าเงิน) ท่ีติดอยู่
ขา้งลงัใส่ช้ินงาน Plug Angle มาใส่ไวใ้น Chute บริเวณขา้งเคร่ือง Spot Plug Angle  

2) พนกังานดูแลเคร่ือง Spot Plug Angle ตรวจนบัจ านวนบตัรคมับงั (สีน ้ าเงิน) ตรวจนบั
จ านวนบตัรคมับงั (สีน ้าเงิน) ใน Chute บริเวณเคร่ือง Spot Plug Angle 

3) ผลิตช้ินงาน Plug Angle ตามจ านวนบตัรคมับงัท่ีตรวจนบั 
4) เม่ือ Spot Plug Angle ครบจ านวน 1,000 ช้ิน/ลงั เสร็จแลว้ให้น าบตัรคมับงั (สีน ้ าเงิน) 

ใน Chute บริเวณเคร่ือง Spot Plug Angle มาติดขา้งลงัช้ินงาน Plug Angle ใหเ้รียบร้อย 
5) วางลงัท่ีติดบตัรคมับงั (สีน ้าเงิน) แลว้ในพื้นท่ีท่ีก าหนดไวใ้หเ้รียบร้อย 

 

 4.1.5 ติดตามผลการด าเนินงาน 

 ในการติดตามผลการด าเนินงาน ซ่ึงเก็บข้อมูลตั้งแต่วนัท่ี 11 มกราคม 2561 จนถึงวนัท่ี 25 
มกราคม 2561 ไดจ้ดัท าตารางปัญหาท่ีพบระหวา่งด าเนินการ ดงัตารางท่ี 4.6 
 

ตารางที ่4.6   ตารางปัญหาท่ีพบระหวา่งด าเนินงาน 

 

 
  
 ผลการด าเนินงาน จากตารางท่ี 4.6 ปัญหาท่ีพบระหวา่งด าเนินงาน มีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 

1) วนัท่ี 11 มกราคม 2561 ปัญหาท่ีพบ คือ บตัรคมับงัหายจ านวน 1 ใบ แนวทางการแกไ้ข จดัท า 
Chute 
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2) วนัท่ี 15 มกราคม 2561 ปัญหาท่ีพบ คือ พนกังานขาดความเขา้ใจวธีิการใชง้านบตัรคมับงั  
แนวทางแกไ้ข จดัท า OPL (One Point Lesson) 

3) วนัท่ี 20 มกราคม 2561 ปัญหาท่ีพบ คือ พนกังานขาดความเขา้ใจวธีิการใชง้านบตัรคมับงั  
แนวทางแกไ้ข จดัท า OPL (One Point Lesson) 

4) วนัท่ี 25 มกราคม 2561 ปัญหาท่ีพบ คือ พนกังานผลิตช้ินงาน Plug Angle เกินจ านวนบตัร 
คมับงั แนวทางแกไ้ข จดัท า OPL (One Point Lesson)  

  
 4.1.6 ด าเนินการปรับปรุงแก้ไขปัญหา 

 จากตารางท่ี 4.6 พบปัญหาในระหว่างด าเนินงานและหาแนวทางแก้ไข สามารถน ามา
ด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาท่ีพบไดด้งัน้ี 

1) ปัญหา คือ เม่ือพนักงานปลดบัตรคัมบัง บริเวณข้างเคร่ือง Spot Plug Angle ไม่มีท่ีจัดเก็บ
บตัรคมับงั ท าใหบ้ตัรคมับงัเกิดการสูญหาย ดงัภาพท่ี 4.2 
ผลการด าเนินงาน ปรับปรุงแกไ้ขโดยการด าเนินการจดัท า Chute ไปติดขา้งเคร่ือง Spot Plug 
Angle ดงัภาพท่ี 4.3 

 
 

ภาพที ่4.2   บริเวณขา้งเคร่ือง Spot Plug Angle ก่อนปรับปรุง 
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ภาพที ่4.3   บริเวณขา้งเคร่ือง Spot Plug Angle หลงัปรับปรุง 

 

2) ปัญหา พนกังานขาดความเขา้ใจวิธีการใชง้านบตัรคมับงัและพนกังานผลิตช้ินงาน Plug Angle 
เกินจ านวนบตัรคมับงั  
ผลการด าเนินงาน ปรับปรุงแกไ้ขโดย ด าเนินการจดัท า OPL (One Point Lesson) เพื่อถ่ายทอด
วิธีการท างานให้แก่พนกังาน ดงัภาพท่ี 4.2 ในภาคผนวก โดยรายละเอียดขั้นตอนการใช้งาน
บตัรคมับงัเคร่ือง Spot Plug Angle มีดงัต่อไปน้ี 

a) พนักงานดูแลเคร่ือง Spot Plug Angle ตรวจนับจ านวนบัตรคัมบัง (สีน ้ าเงิน) ใน
กล่องคมับงับริเวณเคร่ือง Spot 

b) ผลิตช้ินงาน Plug Angle ตามจ านวนบตัรคมับงัท่ีตรวจนบั  
c) เม่ือเร่ิมใชง้านแผน่ Blank ให้น าบตัรคมับงั (สีส้ม) ไปใส่ไวใ้นกล่องคมับงัขา้งเคร่ือง 

Blank  
d) เม่ือ Spot Plug Angle ครบจ านวน 1,000 ช้ิน/ลงั เสร็จแลว้ให้น าบตัรคมับงั   (สีน ้าเงิน) 

ในกล่องคมับงับริเวณเคร่ือง Spot มาติดขา้งลงัช้ินงาน Plug Angle ใหเ้รียบร้อย 
e) วางลงัท่ีติดบตัรคมับงั (สีน ้าเงิน) แลว้ในพื้นท่ีท่ีก าหนดไวใ้หเ้รียบร้อย 
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f) เม่ือพนกังาน PRM น าลงัใส่ช้ินงาน Pug Angle ไปใช ้ตอ้งปลดบตัรคมับงั (สีน ้าเงิน) ท่ี
ติดอยูข่า้งลงัใส่ช้ินงาน Plug Angle ใส่กล่องคมับงับริเวณเคร่ือง Spot ใหเ้รียบร้อย 

 
 

  



 
 

บทที ่5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
 จากปัญหากระบวนการผลิตฐานยึดปลัก๊มีการใช้ระบบการผลิตแบบผลกั ผลิตช้ินงานตาม
แผนการผลิต ท าใหมี้ช้ินงานระหวา่งกระบวนการผลิตจ านวนมาก จึงท าการน าระบบการผลิตแบบดึงมา
ประยุกต์ใช้ในกระบวนการผลิตฐานยึดปลั๊ก ดังภาพท่ี 5.1 ในภาคผนวก ท าให้ช้ินงานระหว่าง
กระบวนการผลิตลดลงจากเดิม 14,100 ช้ิน เป็น 5,000 ช้ิน ดงัภาพท่ี 5.1 

 

 

 

ภาพที ่5.1   แผนภูมิแสดงจ านวนช้ินงานระหวา่งกระบวนการผลิตฐานยดึปลัก๊ หลงัปรับปรุง 
 
จากแผนภูมิจะเห็นได้ว่ากระบวนการผลิตฐานยึดปลั๊กสามารถลดจ านวนช้ินงานระหว่าง

กระบวนการผลิตลง 9,100 ช้ิน ท าให้สามารถบรรลุตามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้โดยจากเดิมบริเวณขา้งเคร่ือง 
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Spot Plug Angle มีการจดัเก็บ Plug Angle 9,100 ช้ิน แสดงดงัภาพท่ี 5.2 และพื้นท่ีวางช้ินงานของส่วน
งาน PRM บริเวณหน้า Store จัดเก็บ Plug Angle 5,000 ช้ินและใช้พื้นท่ีจัดเก็บ 168 * 126 = 21,168 
ตารางเซนติเมตร แสดงดงัภาพท่ี 5.3 

 

 
             

ภาพที ่5.2   จ านวนลงัช้ินงาน Plug Angle ก่อนปรับปรุง 
 

 

 

ภาพที ่5.3   จ านวนลงัช้ินงาน Plug Angle และ 

พื้นท่ีในการจดัเก็บ ก่อนปรับปรุง 
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หลงัจากการปรับปรุงจะเห็นไดว้่ามีการจดัเก็บ Plug Angle ขา้งเคร่ือง Spot Plug Angle ลดลง
เหลือ 5,000 ช้ิน แสดงดงัภาพท่ี 5.4 และพื้นท่ีวางช้ินงานของส่วนงาน PRM บริเวณหน้า Store จดัเก็บ 
Plug Angle 0 ช้ินและใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บลดลงเหลือ 85 * 126 = 10,710 ตารางเซนติเมตร แสดงดงัภาพท่ี 5.5 

 

 

ภาพที ่5.4   จ านวนลงัช้ินงาน Plug Angle หลงัปรับปรุง 
 

 
 

ภาพที ่5.5   จ  านวนลงัช้ินงาน Plug Angle และ 

พื้นท่ีในการจดัเก็บ หลงัปรับปรุง 
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5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 
- จดัท า ระบบการผลิตแบบดึงดว้ยคมับงั เพื่อผลิตช้ินงานตามจ านวนท่ีกระบวนการถดัไปตอ้งการ
ใชง้านจริง ลดปัญหาจ านวนช้ินงานระหวา่งกระบวนการผลิตท่ีมากเกินไป 
- จดัท า OPL (One Point Lesson) เร่ือง ขั้นตอนการใชบ้ตัรคมับงัเคร่ือง Spot Plug Angle โดยตอ้งมี
การสอนงาน ลงวนัท่ีสอนงาน ลายมือช่ือผูส้อนงาน และลายมือช่ือผูไ้ดรั้บการสอนงานใหเ้รียบร้อย 

 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน  
ขอ้เสนอแนะจากการส ารวจสภาพปัจจุบนัท่ีเกิดข้ึนในโรงงาน มีดงัน้ี 
- ปัญหา คือ เคร่ือง Spot Plug Angle ไม่มีสัญญาณแจง้เตือนเม่ือผลิตครบตามจ านวนหรือเคร่ืองเกิด
การขดัขอ้ง 
ขอ้เสนอแนะวิธีการแกไ้ข ควรมีสัญญาณเสียง เม่ือเคร่ือง Spot Plug Angle หยุดท างานเกิน 1 นาที
โดยการหยุดเกิดจากสาเหตุผลิตครบตามจ านวนท่ีตั้งไว ้หรือเกิดการขดัขอ้งจากตวัเคร่ือง เพื่อให้
พนกังานประจ าเคร่ืองทราบและกลบัมาด าเนินงาน 
 

5.4 บทเรียนทีไ่ด้รับ 
 บทเรียนท่ีไดรั้บหลงัการปฏิบติังาน โดยมีหนา้ท่ีท่ีไดรั้บมอบหมายตลอดระยะเวลาปฏิบติังาน 4 
เดือนแสดงดงัตารางท่ี 5.1 

 

ตารางที ่5.1   ตารางแสดงบทเรียนท่ีไดรั้บจากการปฏิบติังาน 
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จากตารางท่ี 5.1 จากการปฏิบติังาน 4 เดือนมีหนา้ท่ีท่ีไดรั้บมอบหมาย คือ  

 1) การเดินส ารวจ Worksite Control ภายในโรงงาน เป็นการน าเสนอขอ้มูลในรูปแบบ Excel 
โดยมีเน้ือหาของจุดบกพร่องแต่ละพื้นท่ีไม่ตรงตาม Worksite Control Check Sheet และเสนอแนะแนว
ทางแกไ้ขปรับปรุง โดยบทเรียนท่ีไดรั้บ คือ ท าใหท้ราบถึงการคน้หาจุดบกพร่องและการเสนอแนะแนว
ทางแกไ้ขปรับปรุงใหก้บัทางโรงงาน 

 2) การจดัท ามาตรฐานการท างาน โดยจดัท าเป็นใบ OPL บทเรียนท่ีไดรั้บ คือ ท าให้ทราบถึง
การท าใบ OPL สอนงาน 

 3) การเป็นนักแสดง Music Video ประกอบเพลง 5ส ของโรงงาน บทเรียนท่ีได้รับ คือ การ
ท างานเป็นทีมของทีมงานถ่ายท า Music Video  

 4) การน าระบบการผลิตแบบดึงด้วยคมับงัมาใช้ในกระบวนการผลิตฐานยึดปลัก๊ บทเรียนท่ี
ไดรั้บ คือ ท าให้ไดเ้รียนรู้การน าระบบการผลิตแบบดึงดว้ยคมับงัเขา้มาประยุกตใ์ชก้บัพื้นท่ีปฏิบติังาน
จริง 

 

 5.5 สรุปเปรียบเทยีบกบังานวจิัยทีน่ ามาอ้างองิ 
 เปรียบเทียบกบังานวิจยัของ ประวิทย ์ถาวร และคณะ (2556) ปัญหาของงานวิจยัท่ีอา้งอิงคือ
กระบวนการผลิตมีความสูญเปล่าแทรกอยู่ในหลายขั้นตอนจึงท าให้มีเวลาน าในการผลิตนานและมี
ช้ินงานระหว่างท า (WIP) จ านวนมาก ปัญหาเหมือนกบังานวิจยัของผูว้ิจยัคือ มีการผลิตท่ีมากเกินไป 
(Overproduction) ซ่ึงถือเป็นความสูญเปล่า ส่งผลท าให้มีช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต (WIP) 
จ านวนมาก เคร่ืองมือท่ีน ามาประยุกต์ใช้เหมือนกนัคือแนวคิดการผลิตแบบโตโยตา้ และในส่วนของ
การใชเ้คร่ืองมือในการปฏิบติังาน เคร่ืองมือท่ีใชเ้หมือนกนั ไดแ้ก่ KANBAN SYSTEM การน าเคร่ืองมือ
มาใช้เหมือนกันกับงานวิจัยอ้างอิงแต่งานวิจัยของผู ้วิจ ัยมีเคร่ืองมือท่ีน ามาใช้เพิ่มเติมคือ VSM, 
STAGNATION LIST, FLOW PROCESS CHART และ OPL ผลลพัธ์ของงานวิจยัท่ีอา้งอิงท าให้มีเวลา
น าในการผลิตลดลง 34% และช้ินงานระหว่างท าลดลง 55%  ผลลพัธ์ของผูว้ิจยั สามารถลดช้ินงาน
ระหวา่งกระบวนการผลิตลงได ้64.54% 
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 เปรียบเทียบกบังานวิจยของ มณฑา อินทรปรีชา (2555) งานวจิยัท่ีอา้งอิงไดท้  าการวิจยัเร่ืองการ
ประยุกตใ์ชเ้ทคนิคลีนในการลดเวลาน าของกระบวนการผลิตช้ินส่วนอิเลคทรอนิกส์ ในผลิตภณัฑก์ลุ่ม
เคร่ืองเสียง มีวตัถุประสงคน์ าเสนอวิธีการลดระยะเวลาน าในกระบวนการผลิต แต่งานวิจยัของผูว้ิจยัมี
วตัถุประสงคคื์อ ลดจ านวนช้ินงานระหวา่งกระบวนการผลิต โดยการน าเทคนิคทางดา้นลีนมาประยกุต ์
เช่นเดียวกบัผูว้จิยัน าแนวคิดการผลิตแบบโตโยตา้มาประยกุตใ์ชคื้อแนวคิดเดียวกนักบัลีน เคร่ืองมือของ
งานวิจัยอ้างอิง ได้แก่ VSM, WORK STUDY, CONTINUOUS FLOW, KANBAN SYSTEM, LINE 
BALANCING, FLOW PROCESS CHART, ก า ร ป รั บ ป รุ ง ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ลิ ต  แ ล ะ WORK 
INSTRUCTION เคร่ืองมือท่ีใชเ้หมือนกนับางประการกบังานของผูว้จิยัคือ VSM, KANBAN SYSTEM 
และ FLOW PROCESS CHART ผลจากการทดลองการประยุกตใ์ชง้านสามารถลดเวลาน าในการผลิต
ลงเหลือ 0.51 วนั หรือ 12.20 ชัว่โมง เพิ่มก าลงัการผลิตไดสู้งข้ึน 7% ปริมาณงานรอระหว่างท าลดลง 
72.9% และสามารถลดปริมาณสินคา้คงคลงัลงได้ ส่งผลต่อตน้ทุนท่ีลดลง ในส่วนของจ านวนคนท่ี
เหมาะสมกบัการผลิตเดิมใชท้ั้งหมด 27 คน หลงัการปรับสมดุลสายการผลิตสามารถก าหนดจ านวนคน
ท่ีเหมาะสมใหเ้หลือ 19 คน ท าใหป้ระสิทธิภาพกระบวนการผลิตเพิ่มข้ึนเป็น 92% คิดเป็นเงินท่ีประหยดั
ไดร้วม 1,301,760 บาทต่อปี แต่ผลลพัธ์ของผูว้ิจยัคือลดจ านวนช้ินงานระหวา่งกระบวนการผลิตลงได ้
64.54% 
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ภาพที ่1.2   ส่วนแบ่งทางตลาดหมอ้หุงขา้ว ปี 2012 – 2013 

ท่ีมา : Marketeer Research โดย ผศ. ศรัณยพงศ ์เท่ียงธรรม. 2560. No.1 Brand Thailand 2012-2013 

Category: หมอ้หุงขา้ว. (ออนไลน์). แหล่งท่ีมา : http://marketeer.co.th/archives/6262. 8 ธนัวาคม 2560 
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ภาพที ่4.2   OPL เคร่ือง Spot Plug Angle 
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   สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น   
 
ทุนการศึกษา  - ไม่มี -  
 
ประวตัิการฝึกอบรม โครงการเคล็ด (ไม่) ลบั กบัความกา้วหนา้ในการท างานบริหารจดัการใน 
   โรงงานสัญชาติญ่ีปุ่น ณ สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น 
 
ผลงานทีไ่ด้รับการตีพมิพ์    - ไม่มี – 

 

 

 
  


